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中 国 汽车 工业 已 有 了 飞速 的 发 展 。 通 过 技术 引进 、 国 产 化 和 技术 改 
造 ， 汽 车 的 生产 能 力 和 社会 保有 量 均 有 大 幅度 的 提高 。 随 着 汽车 数量 的 
增多 ， 汽 车 使 用 与 维修 技术 人 员 ， 尤 其 是 初学 汽车 修理 人 员 人 迫切 需要 学 
习 汽 车 专业 知识 。 为 了 使 广大 初学 汽车 修理 人 员 全 面 系 统 地 了 人 解 汽车 的 
基础 知识 ， 增 强 维护 修理 、 排 除 故 障 的 实际 能 力 ， 掌 握 汽车 维修 技巧 和 
知识 ， 特 编写 本 套 丛 书 。 本 套 丛 书 由 以 下 十 册 图 书 组 成 : 

品 ] 《汽车 发 动机 维修 就 这 么 简单 》 

品 ] 《汽车 底盘 维修 就 这 么 简单 》 

品 《汽车 电器 维修 就 这 么 简单 》 

口 《汽车 维护 就 这 么 简单 》 

口 | 人 系统 维修 就 这 么 简单 》 

口 ] 《自动 变速 器 维修 就 这 么 简单 》 

品 ] 《汽车 空调 系统 维修 就 这 么 简单 》 

口 ] 《汽车 饭 金 就 这 么 简单 》 

品 《汽车 喷漆 就 这 么 简单 》 

口 ] 《汽车 美容 与 装饰 就 这 么 简单 》 

本 套 从 书 以 通俗 易 懂 的 语言 、 图 解 的 方式 ， 围 绕 初学 汽车 修理 人 员 
所 关心 的 问题 ， 对 汽车 维修 基础 知识 、 维 修 工具 的 使 用 、 汽 车 的 一 般 维 
es 汽车 常见 故障 维修 、 汽 车 主要 部 件 的 检查 、 汽 车 主要 部 件 的 拆 

、 车 身 奢 碰 的 修补 、 美 容 等 方面 的 知识 进行 详细 的 介绍 。 

本 套 从 书 有 以 下 特点 : 


(1) 起 点 低 ， 针 对 性 强 。 每 本 书 的 内 容 均 包 括 从 事 本 工种 人 员 应 
明确 的 汽车 结构 原理 和 应 营 握 的 实际 扩 能 训练 内 容 ， 低 起 点 ， 和 针对 性 、 
实用 性 强 。 
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汽车 喷漆 


( 2 ) 突 出 重点 。 本 套 从 书 的 选材 和 编写 内 容 充分 体现 以 就 业 为 导向 ， 
以 职业 技能 训练 为 核心 的 目标 要 求 ， 既 介绍 了 基本 的 共性 的 基础 知识 ， 
又 讲述 了 有 代表 性 车 型 的 维修 技术 。 


( 3 ) 在 满足 实际 需要 的 前 提 下 ， 突 出 了 汽车 维修 技术 的 先进 性 。 


(4) 浅显 易 懂 ， 便 于 自学 。 在 编写 本 套 从 书 时 ， 尽 量 采 用 浅显 易 
懂 的 语言 ， 从 最 基础 的 内 容 开 始 ， 全 面 而 透彻 地 讲解 汽车 维修 各 工种 所 
必须 掌握 的 基础 知识 和 专业 知识 ， 便 于 自学 。 


本 套 丛 书 内 容 丰 富 ， 可 读 性 强 ， 实 用 性 强 ， 既 可 作为 初学 汽车 维修 
人 员 的 入 门 指导 ， 也 可 供 广 大 汽车 爱好 者 、 驾 驶 人 员 以 及 大 中 专 院 校 相 
关 专 业 的 师 生 阅 读 和 参考 。 
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本 书 以 通俗 易 惟 的 语言 ， 围 弓 初学 汽车 喷 汪 人 员 所 关心 的 问题 ， 从 
初学 者 的 角度 ， 按 照 汽车 涂 装 修复 的 实际 工 乞 过 程 编 号 ， 对 实际 涂 装 工 
作 中 的 主要 工序 、 车 身 表 面 的 预 处 理 、 族 漆 的 顺 涂 、 腻 子 的 施工 、 二 道 
浆 的 喷涂 、 面 漆 的 调 色 、 面 漆 的 嘎 涂 与 修整 等 内 容 进 行 了 详细 讲解 ， 
同时 也 对 喷漆 作业 安全 知识 、 漆 面 的 质量 检查 与 涂 膜 缺陷 的 防治 也 做 了 
讲述 。 


本 书 内 容 丰 富 ， 可 读 性 强 ， 实 用 性 强 ， 既 可 作为 初学 汽车 喷漆 人 员 
的 入 门 指 导 ， 也 可 供 广大 汽车 爱好 者 、 驾 驶 人 员 以 及 大 中 专 院 校 相关 专 
业 的 师 生 阅读 和 参考 。 


本 书 由 杨 智 勇 、 张 舌 任 主编 ， 参 加 编 与 的 还 有 徐 维 东 、 修 伟 、 田 立 
加 、 边 伟 、 刘 柱 、 韩 伟 、 季 成 入 、 王 丽 梅 、 张 风云 、 李 培 军 、 康 爱 琴 、 
王 瞬 红 、 王 海 、 孙 艳丽 、 刘 疲 、 王 文 丽 。 

在 编写 过 程 中 ， 我 们 参考 并 引用 国内 外 一 些 汽车 广 家 的 技术 资料 和 
有 关 出 版 物 ， 在 此 对 参考 文献 的 作者 和 为 本 书 编写 过 程 提供 帮助 的 同志 
表示 衷心 的 感谢 。 


由 于 水 平 所 限 ， 不 足 之 处 在 所 难免 ， 敬 请 读者 批评 指正 。 
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汽车 喷漆 施工 中 必须 坚持 “预防 为 主 ， 
安全 第 一 ”的 原则 ， 防 止 发 生火 灾 、 中 毒 、 
触电 等 伤亡 事故 ， 预 防 职业 病 ， 保 障 职 工 身 
体 健 康 ， 确 傈 人 喘 和 财产 的 安全 。 施 工人 员 
必须 学 习 和 掌握 有 关 安 全 防护 方面 的 知识 ， 
严格 按 安 全 操作 规程 进行 施工 操作 。 


各 项 汽车 喷漆 作业 都 有 具体 的 安全 操作 
规程 ， 必 须 在 掌握 安全 操作 规程 的 前 提 下 ， 
才能 进行 汽车 顺 漆 施工 。 


汽车 表面 清洗 、 护 理 中 所 使 用 的 清洗 剂 
多 数 都 带 有 一 定 的 毒性 和 腐蚀 性 ， 施 工 现 场 
有 水 、 电 、 气 等 都 有 一 定 的 危险 性 。 为 确保 
施工 安全 ， 人 员 和 设备 无 损伤 ， 施 工人 员 必 
须 遵 守 以 下 安全 施工 规则 。 

1 ) 施 工人 员 必 须 从 思想 上 重视 安全 工作 ， 
以 高 度 的 责任 感 和 严肃 的 态度 认真 施工 。 施 
工 中 要 树立 安全 第 一 、 窜 户 至 上 、 精 心服 务 
的 观念 ,严格 遵守 操作 规程 ,杜绝 事故 的 发 生 。 

2 ) 施工 人 员 必 须 束 悉 施 工 现场 及 周围 环 
境 ， 了 解 水 、 电 、 气 等 开关 的 位 置 及 救护 比 
材 的 位 置 ， 以 备 应 急 之 用 。 

3 ) 施工 人 员 必 须 熟 悉 施 工 安全 技术 、 清 





《6、 第 一 节 熟悉 喷漆 作业 安全 操作 规程 





洗 剂 的 使 用 方法 和 急救 方法 。 
4 ) 注意 用 电 安 全 。 地 线 必 须 接地 良好 ， 防 止 疡 电 ， 使 用 电 如 时 
要 严防 触电 ， 不 要 用 湿 手 相 湿 物 接 触 开关 。 


A/ 维修 提示 : 


〇 注意 : 施工 结束 后 ， 要 及 时 把 电源 切断 。 





5 ) 现场 施工 人 员 直 接 接 触 酸 、 碱 液 时 ， 应 穿 工作 服 、 橡 胶 识 ， 
戴 防 腐蚀 手套 ， 必 要 时 应 戴 防 毒 口罩 。 

6 ) 清洗 、 护 理 作 业 现 场 必 须 整洁 有 序 ， 严 禁烟 火 。 

7 ) 清 洗 、 护 理 现场 应 有 消防 设备 、 管 路 , 要 有 充足 的 水 源 和 电源 ， 
确保 施工 安全 需要 。 

8 ) 清洗 、 护 理 设备 在 使 用 前 应 进行 试 运转 , 使 用 后 应 用 清水 冲 净 。 
按 要 求 维护 ， 如 有 故障 应 及 时 排除 并 受 善 保管 。 

9 ) 施工 中 排放 的 清洗 废 液 应 符合 排放 要 求 ， 不 许 随 地 乱 排 放 。 

10 ) 施工 安全 工作 要 有 专人 负责 ， 定 期 检 玛 ， 并 不 断 总 结 安全 施 
工 的 经 验 ， 和 确保 安全 施工 。 

2. 喷漆 作业 安全 操作 规程 

修补 喷 滩 施工 条 件 较 差 ， 操 作者 大 多 在 充满 浴 剂 气体 的 环境 中 作 
业 ， 不 安全 因素 较 多 ， 操 作者 应 熟知 本 工种 作业 特点 和 所 使 用 设备 的 
合理 操作 方法 ， 保 证 安全 施工 。 

1 ) 施工 环境 必须 有 良好 的 通风 条 件 ， 若 室内 施工 ( 特别 是 喷涂 时 
) 则 要 有 良好 的 通风 设备 。 

2 ) 操 作 前 根据 作业 要 求 , 穿 好 工作 服 和 鞋 , 戴 好 工作 帽 、 口 黑 、 
手套 、 鞋 村 和 防毒 面具 。 

3 ) 操作 人 员 应 熟悉 所 使 用 的 设备 ， 使 用 前 应 进行 检查 。 

4 ) 打磨 施工 中 应 注意 物 夯 有 无 凸 出 毛刺 ， 以 防 划 伤 手指 。 

5 ) 在 用 钢丝 刷 、 铂 刀 、 和 气动 和 电动 工具 做 金属 表面 处 理 时 ， 需 
佩戴 防护 镜 ， 以 免 眼 睛 沾 污 和 受伤 ， 如 过 粉尘 较 多 时 ， 应 戴 防护 口 章 ， 
以 防 粉 尘 危害 。 

6 ) 酸 碱 溶 液 要 妥善 保管 ， 小 心 使 用 。 搬 运 酸 碱 溶液 要 使 用 专门 
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第 一 章 
喷漆 作业 安全 知识 部 


的 工具 ， 严 禁 肩 并 、 手 抱 。 清 除 旧 漆 膜 时， 必须 佩戴 乳胶 手套 和 防护 
眼镜 ， 穿 戴 涂 胶 围 裙 和 鞋 章 。 

7 ) 登高 作业 时 ， 梯 子 要 牢固 ， 放 置 要 平稳 不 得 晃动 ， 热 天 严禁 
穿 拖鞋 操作 。 

8 ) 施工 场地 的 易 燃 品 、 棉 纱 等 应 随时 清除 ， 严 禁烟 火 ， 涂 料 库 
房 要 隔绝 火 产 ， 并 有 消防 用 品 及 严禁 烟火 的 标志 。 

9 ) 施工 完毕 将 设备 、 工 具 清 理 干 净 ， 摆 放 整 齐 ， 剩 余 涂 料及 溶 
剂 要 受 善 保管 以 防 溶剂 挥发 。 

10 ) 工作 结束 打扫 施工 场地 时 ， 用 后 的 残 梁 、 废 纸 、 线 头 、 废 砂 
纸 等 要 随时 清理 ， 放 置 在 垃圾 箱 内 。 

3， 电动、 气动 工具 安全 操作 规程 

1 ) 操作 人 员 应 熟悉 所 使 用 的 工具 。 使 用 前 应 检查 各 零 部 件 是 否 
安装 牢固 ， 各 紧 固 件 连 接 是 否 牢 靠 ， 电 统 及 插头 有 无 损坏 ， 开 关 是 舍 
灵活 及 观察 内 部 有 无 杂 物 。 

2 ) 使 用 前 应 该 检查 所 用 电压 是 人 否 符 合 规 定 ， 电 产 应 尽量 使 用 
220 V， 如 电源 电压 为 380 V 应 检查 接地 是 否 良 好 ， 并 注意 地 线 标记 。 

3 ) 使 用 电动 工具 操作 时 ， 应 检查 是 否 接地 ， 电 线 要 有 胶管 保护 。 

4 ) 经 检查 后 可 接 通 电源 空运 转 ， 检 查 声音 是 否 正常 。 

5 ) 使 用 中 如 发 现 有 大 火花 、 异 响 、 过热、 冒 烟 或 转速 过 低 等 现象 ， 
应 停止 使 用 ， 修 复 后 再 继续 使 用 。 

6 ) 各 电 医 元 件 应 保持 清洁 ， 接 触 良 好 。 和 轴承 及 变速 絮 内 的 润 背 
油 每 半年 更 换 一 次 。 

7 ) 工具 不 用 时 应 存放 在 干燥 处 ， 以 防 受 潮 与 锈蚀 。 

8 ) 使 用 气动 工具 时 必须 防止 由 于 连接 不 牢 而 造成 人 身 事故 。 

9 ) 工具 在 转动 中 不 得 随处 放置 ， 需 要 放置 时 应 关机 ， 停 稳 后 再 
放下 。 

10 ) 使 用 砂轮 机 时 ， 开 机 后 砂轮 应 轻 轻 接触 工件 。 

4. 空气 压缩 机 安全 操作 规程 

1 ) 空气 压缩 机 应 设 专人 开动 和 管理 。 

2 ) 开动 前 认真 检查 空气 压缩 机 、 电 动机 和 电气 控制 部 分 是 否 良 好 ， 
一 切 正 常 无误 后 ， 开 动 试 转 片 刻 ， 再 正式 使 用 。 
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3 ) 气 采 要 按 规定 顺序 起 动 ， 设 备 运 转 时 要 认真 注意 运转 状况 ， 
观 紧 气压 表 读 数 ， 发 现 寞 单 现象 要 及 时 排除 ， 之 后 再 正式 使 用 。 

4 ) 在 工作 中 严禁 工作 人 员 和 其 他 人 闲谈 或 随意 离开 机 房 ， 必 要 
时 应 停机 后 再 离开 ， 以 防 事 改 发 生 。 

5 ) 任何 人 不 经 操作 者 同意 ， 不 准 开 动机 器 。 


1 ) 风机 设备 必须 由 专人 负责 开动 和 管理 ， 其 他 人 不 得 随意 开动 。 
2 ) 操作 人 员 在 起 动 风机 前 必须 检查 电气 设备 正常 后 再 起 动 。 
3 ) 操作 人 员 必 须 每 天 清除 电动 机 及 输 气 管道 内 的 灰尘 污垢 以 防 


通道 堵塞 。 
4 ) 风机 在 运转 过 程 中 如 果 发 现 不 正常 现象 应 立即 停机 ， 将 故障 
排除 后 再 工作 。 


1 ) 施工 场地 的 照明 设备 应 有 防爆 装置 。 

2 ) 涂料 仓库 照明 开关 应 设 在 库 外 。 

3 ) 各 种 电气 开关 均 应 为 密封 式 ， 并 操作 方便 。 
4 ) 如 果 使 用 手 灯 ， 必 须 使 用 36V 安全 电压 。 


] ) 不 允许 在 喷漆 车 间 抽 烟 和 点 燃 明 火 (如 火柴 、 打 火 机 等 ) 。 
) 在 存放 易 燃 性 液体 的 场地 上 ， 应 对 火 产 实施 严格 的 监控 。 
) 输送 桶 淡 溶 剂 时 ， 要 用 专用 录 迎 过 桶 上 的 孔 抽 还 ， 不 允许 侧 


2 
3 
倒 疙 运 。 


A 维修 提示 : 


〇 注意 : 抽送 完毕 ， 应 将 容 





4 ) 用 散装 容器 运送 易 燃 溶剂 时 ， 要 特别 小 心 。 溶 剂 桶 应 接地 ， 
以 防 衣 电 引起 火灾 。 

5 ) 用 于 响 闲 的 妾 料 ， 必 须 存放 在 金属 柜 中 ( 切 勿 用 木 柜 ) 

6 ) 顺 漆 时 按 下 列 程序 进行 : 顺 漆 之 前 移 开 手提 条; 打开 通风 系统 ; 
开局 喷 潜 处 场地 光源 ; 清除 可 次 残余 物 ; 油 潜 干 燥 时 保持 通风 。 
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7 ) 切 勿 在 蓄电池 附近 打磨 ， 以 防 蔷 电池 放出 的 氢气 爆炸 。 

8， 易 燃 物 品 的 储存 注意 事项 

1 ) 按 可 燃 性 不 同 参照 有 关 法 规 分 类 储存 。 如 按 闪 点 不 同 ， 分 为 一 、 
二 、 三 级 火灾 危险 品 ， 有 的 国家 以 涂料 的 燃点 分 类 ， 燃点 低 于 209C 为 
高 度 可 燃 性 ( 如 汽油 )， 燃 点 范围 22 ~ 32 扩 为 可 燃 性 ， 燃 点 大 于 32%C 
已 不 属于 高 度 可 燃 性 液体 ， 有 的 规定 燃点 在 55 扣 以 上 的 产品 标 有 “可 
燃 物 ” 的 警示 。 

2 ) 储存 地 ( 漆 库 )， 应 备 有 完善 的 防火 及 灭火 设备 ， 并 应 考虑 在 
此 区 域内 装 设 自 动 喷 水 系统 ， 以 提高 对 火灾 的 防护 ， 漆 库 应 具有 良好 
的 排 风 通风 ， 换 气量 每 小 时 不 应 小 于 20 次 ， 可 监视 及 连通 空气 的 出 
入 Ss 

3 ) 在 喷漆 现场 存放 的 漆 料 数量 以 足 供 一 工作 日 的 需求 为 限 。 厂 
房 内 最 多 可 存放 50L 的 漆 料 和 稀释 剂 ， 且 需 放 置 于 防护 材料 箱 柜 内 ， 
并 储 放 在 合宜 的 地 点 。 

4 ) 所 有 存放 漆 料 和 稀释 剂 的 容器 ， 除 正在 使 用 中 外 ， 均 需 保 持 


芝兰 
5 ) 作为 聚 酯 涂料 固化 剂 的 过 氧化 合 物 不 可 与 其 他 物料 共同 存放 。 
特别 是 硝 基 浚 必须 避免 与 抹布 、 硝 基 凌 的 干 打磨 灰 届 及 有 机 物质 接触 。 


9. 废弃 物 的 处 理 注意 事项 

1) 用 过 的 脏 抹布 、 棉 纱 、 废 纸 或 其 他 可 燃 物 必须 抛弃 时 应 投入 
隔 开 的 有 盖 的 金属 容器 内 ， 并 于 每 日 工作 完 后 或 换班 时 清理 出 喷漆 工 
场 ， 或 送 往 厂 房 外 面 的 安全 区 ， 以 避免 其 自燃 。 

2 ) 严禁 向 下 水 道 倒 易 燃 溶剂 或 涂料 。 应 收集 回收 处 理 或 送 往 钢 
炉 房 当 燃 料 处 理 。 

3 ) 顺 漆 室 的 废 兼 渣 绝 不 可 与 其 他 产品 混合 并 储存 ， 应 深 埋 或 当 
燃料 处 理 。 

4 ) 过 氧化 物 的 抛弃 应 绝对 小 心 ， 以 防 引 起 火警 。 

5 ) 异 握 酸 硬 化 物 的 残渣 需 以 砂 、 土 或 其 他 无 化 学 变化 的 物质 吸 
取 后 ， 置 于 密封 的 容器 中 。 含 异 氰 酸 基 的 涂料 和 固化 剂 要 废弃 时 ， 应 
乞 中 和 。 用 质量 分 数 90% 的 水 稀释 ， 册 用 质量 分 数 8% 尿酸 溶液 及 质 
量 分 数 2% 的 洗衣 粉 中 和 。 中 和 后 ， 应 放置 24h 以 上 ， 瓶 盖 应 打开 ， 
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) 空 的 漆 桶 比 装 满 油 梁 的 桶 玩具 爆 炸 的 危险 ， 绝 不 允许 堆积 在 
ee 必须 每 天 人 处理 。 

7 ) 在 搬运 或 嘎 漆 过 程 中 应 尽量 避免 敲打 、 硕 撞 和 摩 探 等 动作 ， 
开 棚 应 使 用 非 铁 质 的 工具 ， 不 穿 市 钉子 的 工作 鞋 ， 以 免 发 生火 花 或 静 
电 放 电 ， 而 引起 着 火 燃烧 。 


10. 汽车 在 厂 内 的 安全 事项 
1 ) 在 汽车 上 作业 时 ， 汽 车 的 制 动 装置 必须 处 于 有 效 的 制 动 位 置 ， 
防止 温 车 。 


在 汽车 下 面 作业 时 ， 必 须 先 将 汽车 支 离 地 面 。 
刚 进 三 的 车 辆 ， 不 宜 马 上 进行 作业 ， 以 免 被 排 气 管 、 散 热 器 、 
a ls 妨 伤 。 
4 ) 在 车 间 内 移动 汽车 ， 一 定 先 要 注意 察看 四 周 , 确保 安全 。 


口 ] 二 、 工 具 与 设备 的 安全 使 用 

顺 漆 施工 车 间 使 用 的 工具 和 设备 有 手动 的 、 和 气动 的 和 电动 的 三 类 。 
使 用 工具 和 设备 基本 的 安全 要 求 如 下 。 

1 | 

1 ) 对 气 产 、 电 产 等 动力 产 的 管线 使 用 前 应 检查 ， 不 得 渗 疡 、 破 损 ， 
压力 要 达到 规定 值 方 可 使 用 动力 源 工具 ， 应 定期 检查 导线 绝缘 程度 和 各 
种 电源 设施 的 接地 保护 可 靠 性 。 


4 维修 提示 : 





〇 注意: 如 作业 中 发 现 导 线 受 到 砸 、 压 、 挤 的 情况 , 应 及 时 检查 其 可 靠 性 


) 动力 源 工 具 使 用 前 应 检查 其 安装 的 防护 章 或 防护 装置 是 人 否 齐 
a 导 对 原装 防护 措施 随意 更 改 、 拆 卸 。 若 安装 成 套 工 具 需 要 拆 钊 
后 应 及 时 复位 。 

3 ) 使 用 动力 源 工 具 前 ， 个 人 应 必须 佩戴 适当 的 防护 用 品 ， 例 如 
防护 眼镜 ， 如 图 1-1 所 示 。 





4 ) 使 用 动力 源 工 具 应 按 制 造 商 
推荐 的 操作 程序 作业 ， 不 得 过 载 。 

5 ) 使 用 动力 源 工 具 作 业 时 应 选 
择 安 全 场地 ， 考 虑 安全 的 作业 环境 。 图 1-1 防护 眼镜 
如 不 在 展 不 开 手脚 的 地 方 作 业 ， 不 在 明显 有 油 迹 的 地 方 作 业 ， 不 在 危 
险 品 疝 未 测 压 、 清 除 、 沪 净 的 地 方 作 业 等 。 作 业 站 立时 应 厦 力 ， 要 保 
持 身体 的 可 靠 平衡 。 

6 ) 不 允许 将 动力 源 工 具 对 着 人 开玩笑 ， 尤 其 不 允许 将 气动 工具 
的 发 气 部 位 对 着 人 体 任 何 部 位 作业 ， 空 气 穿 透 皮 肤 进 入 血液 会 引起 严 
重 的 健康 问题 ， 甚 至 死亡 。 

7 ) 装 在 动力 工具 上 的 安全 防护 装置 一 定 要 齐全 、 牢 靠 。 

8 ) 电动 工具 的 电费 如 是 三 线 的 ， 在 未 确定 接地 保护 脚 可 靠 前 不 
接 插 电源 ， 择 头 特有 破损 和 老化 ， 不 可 凑合 使 用 。 

9 ) 气动 工具 不 可 使 用 有 鼓 胀 、 破 皮 等 不 可 靠 迹 象 的 气管 工具 
的 作业 端 头 或 有 压缩 气 的 开口 气管 不 对 准 人 。 

10 ) 液 动工 具 不 允许 管 路 及 接头 有 渗 漏 ， 注 意 管 路 油 压 应 符合 作 
A Ea 

11 ) 动力 工具 作业 前 应 试 开动 确认 有 效 ， 对 需 调 整 的 工具 待 调整 
好 后 再 开动 。 动 力 工 具 必须 用 时 开 ， 不 用 时 关 ， 绝 不 能 将 运转 着 的 动 
力 工 具 随 意 摆 放 无 人 操作 。 

12 ) 使 用 动力 工具 时 不 与 人 聊天 ， 工 具 用 完 应 及 时 收 管 ， 对 存在 故 
障 、 缺 陷 的 工具 应 及 时 交 有 关 人 员 保存 处 理 , 同时 反映 工具 存在 的 问题 。 

13 ) 作业 后 应 清点 、 整 理 手动 工具 、 管 线 ， 关 闭 动力 源 ， 清 理 作 
业 现 场 。 

J 

1 ) 工具 用 前 应 检查 使 其 处 于 良好 状态 并 保持 清洁 。 

2 ) 应 选用 合格 工具 ， 不 可 在 工具 上 随意 以 加 接力 臂 等 方法 增 大 
操作 力矩 。 

3 ) 严禁 使 用 代用 工具 。 

4 ) 严禁 不 合理 地 敲打 、 锤 击 工 具 。 











5 ) 工具 手柄 应 干燥 ， 严 蔡 沾 有 油 等 润滑 剂 。 
6 ) 凡是 出 导 的 方向 如 有 可 能 要 疹 安 全 防护 网 或 者 该 方向 不 得 
站 人 。 
7 ) 不 得 用 大 锤 打击 小 歼 子 
8 ) 对 出 届 、 出 灰 严禁 用 嘴 哆 ， 用 手 抹 。 
) 不 可 将 扳手 当 锤 击 工具 使 用 。 
10 ) 应 随时 消除 套 简 里 面 的 污垢 、 油 污 。 
11) 随身 携 市 的 工具 应 放置 在 专用 的 工具 余 中 ， 工 具 不 得 随意 放 
置 ， 尤 其 不 能 放 在 高 处 和 置 于 高 振动 吻 下 滑 的 地 方 。 
| 
1 ) 压缩 空气 除 供 气 动工 具 和 设备 使 用 外 ， 维 修 企 业 常 用 其 哆 净 
零件 、 仪 颖 、 设 备 上 的 尘 垢 和 残 液 污 物 。 
2 ) 在 进行 压缩 空气 哆 净 作 业 时 ， ee 应 使 
用 合格 的 安全 顺 嘴 ， 不 允许 一 只 手 抓 安全 顺 嘴 ， 男 一 只 手 抓 零件 、 仪 
器 的 吹 净 作业 方法 。 
3 ) 在 进行 咪 净 作业 时 , 严 茶 在 安全 顺路 嘎 出 口 和 嘎 出 方向 上 站 人 ， 
严 茶 用 顺 踪 哆 穿 在 身上 的 衣服 、 鞋 帽 。 
4 ) 应 及 时 清 放 压 缩 空 气管 路 中 的 油 、 水 ， 知 管 路 中 的 油 、 水 分 
离异 有 渗 漏 和 和 失效 应 及 时 维修 。 
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人 身 安全 保护 是 从 事 喷漆 作业 必须 引起 足够 重视 的 问题 。 涂 料 、 
填料 和 稀 料 的 挥发 气体 对 人 有 麻醉 和 毒害 作用 ， 操 作者 长 期 接触 会 受 
到 很 大 伤害 。 只 有 采取 了 有 效 的 保护 措施 才 人 允许 从 事 喷漆 等 作业 。 个 
人 安全 防护 用 品 如 图 1-2 所 示 。 要 根据 工作 性 质 的 不 同 ， 合 理 穿 用 或 
佩戴 个 人 安全 防护 用 品 。 


口 ] 一 、 呼 吸 系统 的 安全 与 保护 


磨料 的 粉 侍 、 腐 蚀 性 溶液 和 溶剂 所 蒸发 的 气体 、 顺 潜 时 的 漆 雾 都 
给 呼吸 系统 市 来 危害 。 呼 吸 保护 如 有 三 种 : 通风 帆 式 ( 供 气 式 ) 呼吸 


保护 器 、 滤 向 和 式 呼吸 保护 跟 和 防 尘 呼吸 保护 器 
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傣 气 陈 呼 鹃 保护 璐 是 一 种 可 以 防护 吸入 氰 酸 盐 凌 茉 气 和 顺 圾 引 起 
过 敏 的 交 置 ， 分 为 半 面 式 供 气 面 萤 和 全 和 面 式 供 气 面 党 两 种 类 型 ， 买 物 
如 图 1-3 所 示 。 


A 工作 帆 
防 殷 相等 一 防护 腿 人 





| 


名 ee 
a ) 半 面 陈 供 气 面 党 b ) 全 面 式 供 气 面 章 
图 1-2 个 人 安全 防护 用 品 图 1-3 供 气 式 呼 吸 保护 器 





2. 滤 简 式 呼吸 保护 避 

对 于 喷涂 磁漆 、 硝 基 漆 以 及 其 
他 非 氰 化 物 的 油漆 时 ， 可 以 佩戴 滤 
简 式 呼吸 保护 吉 ， 如 图 1-4 所 示 。 
这 种 保护 袁 由 一 个 适应 人 的 脸型 并 
具有 的 密封 作用 的 橡胶 面具 构成 。 
它 包 后 可 拆 季 的 前 置 过 滤 刁 和 滤 
偷 ， 可 以 滤 去 空气 中 的 溶剂 或 顺 雾 。 
呼吸 器 还 有 进 气 和 排 气 阀门 ， 以 保 图 1-4” 滤 简 式 呼吸 保护 器 
证 呼吸 顺畅 进行 。 

3， 防 侍 呼 吸 保护 器 

图 1-5 所 示 为 防 尘 呼 豚 保护 器 。 此 类 保护 器 可 以 防止 顺 砂 灰尘 被 
豚 入 ， 仅 用 于 顺 砂 作业 时 配 戴 。 顺 漆 时 ， 不 能 用 它 代 蔡 前 两 种 保护 蕴 
使 用 。 
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a ) 样式 一 b ) 样式 二 
图 1-5” 防 尘 呼吸 保护 器 


二 、 人 体 其 他 部 位 的 保护 

1. 头 部 的 保护 

工作 帽 ( 如 图 1-6 所 示 ) 用 于 保护 劳 
动 者 的 头 部 ， 以 消除 或 减轻 坠落 物 、 硬 质 物 
件 的 撞击 和 挤 压 伤害 ， 还 可 以 防止 劳动 者 过 
长 的 头发 被 卷 入 设备 ， 对 安全 操作 产生 影 
响 。 佩 戴 工 作 帽 是 在 生产 中 保护 头 部 的 有 效 
paz 





1-6 ”工作 由 


工作 场所 各 处 均 有 飞扬 的 灰尘 和 碎 届 ， 可 能 会 伤 及 眼睛 或 面部 。 
防护 眼镜 、 防 护 口 章 、 防 护 面 章 等 可 以 有 效 保护 眼睛 和 面部 。 


敲打 钢板 或 顺 砂 时 所 发 出 的 噪声 ， 对 人 们 的 听觉 有 不 利 的 影响 ， 
重 者 会 损伤 耳膜 。 可 用 耳塞 、 耳 章 等 保护 听力。 


为 防止 溶液 、 底 漆 及 外 层 涂 料 对 手 的 伤害 ， 在 喷涂 、 除 油 、 洗 
净 、 使 用 有 机 溶剂 时 需要 佩戴 耐 咨 剂 手 套 ( 如 图 1-7a 所 示 ) 进行 操 
作 ， 防 止 有 有 机 溶剂 吸入 皮肤 ;在 打磨 或 搬运 时 能 佩戴 夯 人 手套 ( 如 图 
1-7b 所 示 ) ， 可 人 充分 保护 手 部 ， 特 别 是 对 发 动机 室 盖 、 车 号 门板 的 
拐角 等 较 复杂 的 部 位 打磨 时 ， 对 手 的 保护 则 更 需要 。 

5， 脚 的 保护 

在 顺 潜 作业 时 ， 应 穿 市 有 金属 脚 兴 衬 垫 及 防 消 的 安全 工作 鞋 ， 如 
1-8 所 示 。 
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1-7 手套 图 





图 1-8 ”工作 鞋 图 1-9 ”工作服 
6. 身体 的 保护 
在 嗓 漆 工作 中 ， 按 规定 应 穿着 工作 服 ( 如 图 1-9 所 示 ) 进行 作业 ， 
以 保护 人 体 在 喷涂 时 不 受 漆 雾 的 侵害 。 市 场 上 也 销售 使 用 导电 材质 的 
喷漆 服 ， 可 防止 静电 的 产生 。 


||E 寺 让 防火 与 防毒 
器 一 、 防 火 安全 措施 


1 涂料 叶 漆 过 程 中 的 防火 措施 
1 ) 施工 场地 必须 设置 防火 设备 ,应 备 足够 数量 的 灭火 器 、 石 棉 千 、 
沙 箱 及 其 他 灭火 工具 。 每 个 工作 人 员 应 会 使 用 防火 设备 ， 懂 得 各 种 灭 


火 方法 。 
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2 ) 涂料 喷漆 人 员 必 须 经 过 防火 安全 知识 的 教育 培训 ， 并 经 考试 
合格 后 方 能 从 事 喷 涂 作业 。 

3 ) 涂料 车 间 、 工 段 、 小 组 等 必须 建立 严格 的 安全 操作 规程 和 防 
火 制 度 ， 并 随时 检 吾 贯彻 执行 情况 ， 不 能 麻痹 大 意 。 

4 ) 涂料 喷漆 场所 ， 禁 止 有 级 烟 、 穿 带 铁 钉 鞋 、 化 纤 服 装 和 严禁 扒 
带 打 火 机 、 火 紧 等 引 燃 之 物 。 

5 ) 涂料 车 间 需 动 火 检 修 焊 接 时 ， 必 须 先 办 理 动 火 批 准 手续 ， 批 
准 后 应 停止 涂料 作业 。 动 火 前 应 先 将 作业 场地 30m 以 内 的 涂料 垢 及 各 
种 可 燃 物 质 清扫 于 净 ， 涂 料 桶 、 涂 料 模 要 加 盖 窗 封 ， 其 空气 中 有 机 溶 
剂 蒸气 浓度 不 得 超过 爆炸 下 限 的 /3， 以 防 动 火 时 引起 火灾 。 

6 ) 涂料 车 间 必 须 设置 强力 通风 和 抽风 设备 ， 自 然 通风 条 件 要 好 。 
调配 涂料 房 、 顺 涂 室 以 及 烘 干 室 ， 除 应 设 局 部 通风 外 ， 还 应 随时 测 
定 混合 气体 浓度 ， 以 防 达 到 危险 极限 。 


A 维修 提示 : 


〇 注意 : 如 有 火灾 危险 ,立即 关闭 通风 和 抽风 设备 。 





7 ) 涂料 车 间 除 了 进行 生产 直接 需要 的 材料 外 ， 不 得 积存 大 量 易 
燃 及 可 燃 材 料 ， 以 免 引 起 火灾 。 

8 ) 涂料 车 间 、 调 配 涂料 房 、 烘 房 等 的 门窗 应 一 律 向 外 开局 。 

9 ) 探 拭 涂 料 用 的 泊 污 杭 丝 、 棉 布 等 物品 应 集中 ， 并 应 妥善 存放 
在 储 有 清水 的 密封 桶 中 ， 不 要 放置 在 暧 气管 或 烘 房 附近 ， 以 免 引 起 火 
Xe 

10 ) 顺 漆 操 作 时 ， 应 避免 铁 苹 之 间 禹 打 、 础 撞 、 冲 击 、 摩 次 ， 以 
防 发 生火 伦 而 引起 火灾 。 

11 ) 易 燃 物品 ， 如 涂料 、 稀 释 剂 等 ， 应 存放 在 储藏 柜 内 ， 施 工场 


地 不 得 储存 。 
12 ) 清洗 工具 用 的 稀 炙 剂 ， 应 集中 存放 ， 不 得 倒 入 下 水 道 或 随意 
乱 倒 。 


2， 浴 料 喷漆 过 程 中 的 电气 防 失 措施 
1) 各 种 电气 设备 ， 如 照明 灯 、 电 动机 、 电 器 开关 等 ， 都 应 使 用 
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防爆 型 电器 ， 并 应 设 在 专门 的 配 电 间 ， 有 专人 定期 检查 和 维修 ， 防 止 
漏电 和 产生 电 火 花 而 引起 火灾 。 

2 ) 涂料 作业 场所 的 电气 设备 ， 必 须 由 专职 电工 进行 安装 或 维修 。 
在 安装 检修 电气 设备 时 ， 应 停止 涂料 作业 。 

3 ) 凡是 喷涂 设备 ， 如 顺 涂 柜 、 抽 风机 、 嘲 枪 、 传 送 融 等 ， 均 应 
安装 接地 装置 ， 其 接地 电阻 不 应 大 于 10Q。 各 种 送 电 刀 开 关 、 配 电 盘 、 
断路 器 等 ， 最 好 安装 在 室外 和 安全 地 点 。 

4 ) 在 静电 喷涂 中 ， 为 确保 防火 安全 ， 电 压 不 得 高 于 8 万 V 以上， 
喷枪 与 涂 件 距 离 不 得 少 于 250mm， 以 免 电 压 过 高 或 喷 距 太 近 产生 放电 
引起 火灾 。 

3. 涂料 喷漆 过 程 中 的 烘 烤 防火 措施 

1 ) 严禁 使 用 有 电阻 丝 外 露 的 电 烘 箱 、 烘 房 等 烘 烤 涂 料 ， 应 用 
蒸汽 、 热 风 、 自 动 烘 干 机 等 进行 烘 烤 。 知 采用 红外 灯 烘 烤 时 ， 应 
将 红外 线 灯 固 定 在 壁 盒 内 ， 人 外面 要 加 玻璃 日 保护 ， 以 防 漏电 ， 造 
成 火灾 。 

2 ) 烘 烤 涂 膜 件 时 ， 不 要 急于 放 入 烘 烤 设备 ， 以 防 刚 喷 好 涂料 中 
的 大 部 分 溶剂 的 蒸气 散布 在 烘箱 里 ， 遇 高 温 造成 火灾 或 爆炸 事故 。 

3 ) 在 烘箱 烘 烤 涂 膜 时 ， 必 须 开 动 鼓 风机 ， 以 使 溶剂 蒸气 不 致 积 
聚 在 烘箱 内 而 达到 爆炸 极限 浓度 。 如 果 烘 箱 无 鼓 风 闭 置 时 ， 可 延长 室 
外 了 晾 放 时 间 ， 使 溶剂 充分 挥发 。 

4 ) 大 型 烘箱 、 烘 房 应 在 其 顶部 闭 设 通风 管 ， 并 在 适当 位 置 闭 防 
爆 门 。 如 15m 的 烘 房 或 烘箱 ， 至 少 应 有 lm 的 防爆 门面 积 ， 以 供 事 故 
时 起 泄 压 作用 。 

5 ) 应 控制 烘 烤 温 度 不 得 高 于 该 涂料 中 溶剂 的 自燃 点 ， 以 防 引 起 
自燃 。 

口 | 二 、 防 毒 、 防 爆 措 施 

1 涂料 喷漆 过 程 的 防毒 措施 

1 ) 在 施工 过 程 中 ， 涂 料 所 散发 出 的 大 量 有 机 溶剂 ， 超 过 人 允许 含 
量 时 ， 吸 入 人 体会 对 人 的 神经 系统 有 刺激 和 破坏 作用 ， 长 期 吸入 挥发 
性 蒸气 和 接触 溶剂 ， 往 往 会 引起 慢性 中 毒 。 因 此 ， 车 间 内 必须 具有 良 
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好 的 通风 、 防 毒 、 除 尘 等 设备 ， 力 求 降低 空气 中 溶剂 蒸气 ， 减 少 有 害 
气体 对 人 体 的 伤害 。 

2 ) 饭 前 洗手 ， 下 班 淋浴 。 不 要 在 顺 漆 场所 吃食 物 ， 操 作 后 要 用 
肥 蛙 水 洗脸 ， 换 衣服 。 顺 漆 完 毕 可 用 木 属 加 肥 蛙 水 或 软 泥 加 洗衣 粉 等 
代 答 有 机 溶剂 洗手 ， 以 减少 对 芭 肤 的 刺激 作用 。 

3 ) 耕 皮肤 上 泣 有 闭 料 时 ,不 要 用 茶 擦 洗 , 要 用 专用 洗 于 富 、 去 污 粉 、 
肥 蛙 及 少量 松香 水 等 兹 合 物探 洗 ， 再 用 清水 冲洗 干净 。 

4 ) 在 打磨 售 铅 颜料 的 旧 漆 膜 时 ， 容 易 将 粉尘 吸入 人 体 ， 引 起 慢 
性 锁 中 毒 。 如 泊 有 粉尘 时 ， 应 在 工作 完 后 立即 冲洗 干净 。 


/4 维修 提示 : 


〇 注意 : 特别 注意 在 施工 含有 大 量 铅 的 涂料 时 ， 不 应 采用 喷涂 工艺 。 





5 ) 聚氨酯 漆 中 含有 游离 异 氰 酸 根 ， 氨 固化 环 氧 涂料 用 乙 二 胺 、 
二 乙烯 三 胺 等 ， 均 能 引起 中 毒 ， 所 以 使 用 时 一 定 要 采用 预防 措施 ， 严 
禁 豚 入 或 与 皮肤 接触 。 

6 ) 操作 人 员 要 注意 清洁 卫生 ， 每 次 工作 完成 后 及 时 洗手 ， 每 天 
工作 后 应 洗澡 ， 工 作 服 要 勤 换 洗 ， 经 常 更 换 失 效 口 章 。 

7 ) 在 室外 喷涂 施工 时 ， 操 作者 最 好 站 在 上 风向 ， 以 免 吸 入 壹 物 。 

8 ) 在 喷涂 室 喷 潜 时 ， 应 安 设 排 风 扇 或 其 他 机 械 排 风 ， 同 时 要 戴 
防毒 面具 操作 。 还 可 以 采用 水 淋 除 涂料 雾 ， 进 一 步 解决 涂料 雾 对 周转 
环境 的 影响 。 

9 ) 在 大 型 物体 内 部 ( 如 客车 内 、 镀 车 内 、 船 舱 内 等 ) 喷漆 时 ， 必 
须 佩戴 防毒 面具 、 橡 胶 手 僚 、 工 作 服 、 脚 盖 等 防护 用 具 。 内 部 嗓 闲 施 
工时 间 每 次 控制 在 30 ~ 40min， 最 长 不 超过 lh 换 人 施工 。 

10 ) 控制 嘎 滩 场所 有 害 气 体 浓 度 降 到 最 高 允许 浓度 以 下 。 

11) 对 于 红 丹 防 锈 涂料 等 有 毒性 颜料 的 涂料 品种 (包括 防 污 涂 
料 )， 顺 漆 时 要 采用 刷 涂 , 不 要 喷涂 ， 以 免 发 沫 吸入 呼吸 道 引 起 中 毒 。 

2. 中 毒 治 疗 措施 


以 共 关 溶剂 中 毒 的 治疗 为 例 。 
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TREE 上 有 二 在 喷涂 喷 潜 中 ， 如 果 喷 潜 人 员 发 生 精 
神 欣 快 、 眩 时 、 头 痛 、 恶 心 、 疲 劳 、 抽 搞 、 麻 兽 、 不 省 人 事 、 填 孔 放 
大 、 对 光 反应 消失 等 症状 时 ， 说 明 是 急性 苯 中 毒 ， 应 立即 将 患者 移 至 
空气 新 鲜 场 所 ， 使 伤 者 呼吸 道 通畅 ， 保 持 环境 安静 ， 并 给 予 氧气 吸入 ， 
经 过 急救 可 使 患者 恢复 正常 。 如 中 毒 较 严重 ， 应 及 时 送 往 医院 治疗 ， 
使 患者 尽快 恢复 。 

如 果 茶 溶剂 溅 入 眼 内 ， 应 立即 用 清水 彻底 冲洗 ， 并 可 局 部 施用 人 金 
霉 素 眼 谊 等 。 如 处 理 后 患者 感到 视力 减退 、 模 糊 、 复 视 或 局 部 出 血 ， 
应 及 时 送 眼 科 治疗 。 

2 和 中 二 和 齐 生 本。 扩 医 里 治疗 。 
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CHAPTER?2 


进行 车 身 损伤 程度 评 佑 前， 首先 应 进行 
0 为 后 续 工 作 打 下 良好 的 基础 。 虽 

ea 块 板 件 
或 板 件 的 某 一 ， 但 仍 需 要 彻底 清洗 车 上 
的 泥土 Pe ei 
行李 箱 、 发 动机 室 盖 缝隙 和 轮 罩 处 的 污垢 。 
其 目的 如 下 : 


= 点 : 

@@ 为 了 清除 除 车 身 污染 物 ， 便于 准确 、 全 面 
的 鉴定 涂 膜 损伤 程度 ， 评 估 损 伤 程度 是 为 了 修复 
做 准备 。 

@ 如 果 不 清 除 干 兆 ， 新 涂 装 的 漆 膜 上 就 可 
能 会 沾 上 很 多 污点 。 

@ 将 车 身 清洗 干净 也 有 利于 车 间 工 位 和 烤 
漆 房 的 清洁 。 


1. 劳动 防护 

洗车 时 ， 操 作 人 员 应 穿戴 的 劳动 保护 有 
工作 服 、 防 护 眼 镜 或 面 曾 、 橡 胶 手 套 、 防 水 
围裙、 防水 鞋 、 工 作 帆 等 。 

2. 设备 与 工具 准备 

1 ) 防护 眼镜 或 面 淖 、 橡 腔 于 套 、 防 水 鞋 
及 防水 围裙 等 。 
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2 ) 水 桶 、 海 绢 块 或 毛 手 套 、 刷 子 、 大 毛巾 、 门 窗 玻 璃 清洁 剂 、 抹 布 、 
谭 皮 、 车 身 清洗 剂 、 相 油 清 除 剂 等 。 

3 ) 高 压 水 伦 、 泡 沫 机 、 空 气压 缩 机 、 和 气管 、 气 枪 等 。 

3， 清洗 步 又 

1 ) 取出 地 秘 、 脚 垫 等 进行 清洗 、 腺 干 。 

2 ) 检查 车 门 、 车 窗 等 是 否 关 严 ， 防 止 高 压 水 冲 进 轰 驶 室 。 

3 ) 调整 好 高 压 水 柱 ， 冲 挥 车 喘 表面 的 阔 土 等 污染 物 ， 冲 洗 的 顺 
序 是 从 上 到 下 、 从 前 到 后 。 


人 维修 提示 : 


〇 注意 : 在 车 身 表面 有 严重 的 沙土 时 不 要 用 手 或 毛巾 擦拭， 防止 划 伤 车 
漆 表 面 。 





全 车 清洗 应 注意 的 部 位 如 图 2-1 所 示 。 


| 
发 动机 本 盖 。。 门窗 室内 的 灰 企 行李 箱 盖 的 缝 阶 
周 缘 幼 阶 。 “是 角 | 





发 动机 室 
咎 的 缝隙 窗户 本 标志 


图 2-1 全 车 清洗 应 注意 的 部 位 
车 轮 附近 部 位 和 车 身 的 拐角 部 位 要 重点 冲洗 ， 如 图 2-2 所 示 。 
4 ) 用 泡沫 机 喷洒 本身 清洗 剂 ， 要 适量 、 均 匀 。 
5 ) 用 软 海绵 或 毛 手 套 芯 清洗 剂 ( 肥 蛙 水 ) 擦 车 ( 如 图 2-3 所 示 ) 。 


o8 GE 
ak 要 点 : 


四 擦 车 的 顺序 : 车 项 、 风 窗 玻璃 、 发 动机 室 盖 、 保 险 枉 、 灯 具 、 车 的 一 


wo 门 的 缝 际 


个 侧面 (包括 玻璃 )、 车 身后 部 (包括 玻璃 、 尾 灯 )、 车 身 的 另 一 侧 ( 包括 玻 
璃 ) 以 及 车 轮 。 
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2-2 车轮 附近 部 位 的 清洗 2-3 ”用 海绵 醉 肥 所 水 擦 车 

6 ) 如 果 车 身上 有 沥青 等 顽固 污渍 ， 需 要 用 沥青 清洁 剂 清除 ， 如 
2 一 4 所 示 : 

四 将 沥青 清洁 剂 摇 匀 ， 距 车 体 半 尺 左右 将 清洁 剂 喷 于 车 体 污垢 处 。 

@@ 稍 等 3 ~ 5min， 待 沥青 等 污渍 明显 乳化 后 ， 用 湿 毛 巾 擦拭 干净 


(3) 重 垢 部 分 可 重复 清除 一 次 。 
> 、 ee 
A 维修 提示 : 


〇 使 用 时 ， 要 保持 气 筋 钠 正 立 喷 射 ， 且 与 水 平面 的 夹 角 不 得 小 于 45% 。 
〇 不 要 在 阳光 直射 下 或 车 体 过 热 时 使 用 。 





a ) 沥青 清洁 剂 b ) 将 清洁 剂 喷 于 车 体 污垢 处 


2-4 清除 车 身上 的 新 青 
如 果 车 身 附 着 有 潜 雾 、 铁 粉 等 污染 物 ， 需 要 用 专用 去 污 剂 探 除 。 
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喷涂 车 身 表面 的 预 处 理 3 
7 ) 将 高 压 水 枪 调 整 为 扇面 状 水 流 ， 冲 洗 全 车 ， 将 清洗 剂 泡沫 冲 
洗 干 净 ， 如 图 2-5 所 示 。 
8 ) 用 大 毛巾 擦拭 全 车 ， 对 于 玻璃 、 边 角 等 部 位 用 订 皮 精细 擦拭 ， 
颖 隙 等 容易 存 水 的 地 方 可 用 压缩 空气 吹 干 ， 如 图 2-6 所 示 。 


-| 网 rR | 





图 2-$ 冲洗 全 车 图 2-6 ” 吹 干 边 角 位 置 


9 ) 将 取出 清理 并 晾 干 的 车 内 物品 装 回 原 位 。 

10 ) 检查 。 清 洗 完 毕 后 ， 将 车 辆 置 于 光线 良好 人 处， 仔细 检查 整个 
车 身 表面 ， 将 车 身 表面 仍然 遗留 的 污 物 擦拭 干净 。 

4， 安 全 注意 事项 

1 ) 一 定 要 穿戴 好 劳动 保护 用 品 。 

2 ) 注意 用 电 安全 。 电 气 设备 ( 空气 压缩 机 、 电 气 工 具 、 照 明 设备 ) 
发 生 故 障 时 ， 应 立即 切断 电源 ， 并 且 立 即 报告 ， 由 专业 人 员 进 行 检修 。 
修理 电气 设备 时 ， 要 切断 电源 ， 能 够 接 通 电源 的 配 电 柜 或 开关 箱 都 要 
上 锁 ， 并 且 挂 上 禁止 开启 的 警告 标牌 。 

3 ) 操作 人 员 要 熟悉 所 使 用 的 设备 ( 空气 压缩 机 、 通 风 设 备 及 其 他 
设备 )， 定 期 检查 有 关 设 备 和 装置 ( 如 气 简 、 安 全 阀 等 )。 

4 ) 使 用 空气 压缩 机 时 , 随时 注意 压力 计 的 指针 不 要 超过 极限 红线 。 

5 ) 严禁 将 高 压 水 枪 对 着 人 顺水 。 


| 鉴别 潜 层 种 类 与 评 们 损坏 程度 


口 ] 一 、 了 解 涂 层 的 结构 
丛 别 车 身 角 金 件 上 的 涂 导 类别， 在 重 涂 工 乞 中 是 非常 重要 的 。 如 
果 涂 膜 没有 正确 鉴别 ， 在 施 涂 面 潜 时 会 出 现 严 重 的 问题 。 人 例如， 准备 
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ee 面 的 涂 层 中 ， 
含有 的 稀释 剂 就 会 透 入 以 前 施 涂 的 硝 基 潜 ， 这 会 引起 涂 装 了 的 表面 
My ( 收缩 ) 。 为 了 防止 发 生 此 类 问题 ， 在 处 理 底 材 时 必须 正确 


鉴别 深层 的 类 型 。 


了 要 点 ; 

〇 正确 地 评估 损坏 程度 ， 是 确定 维修 成 本 ， 保 证 涂 装 质量 的 关键 因素 
Ee 

@ 对 损坏 进行 了 正确 的 评估 后 ， 才 能 确定 修补 范围 ， 从 而 确定 各 道 处 理 
工序 的 范围 、 确 定 过 渡 区 域 、 需 遮盖 保护 的 部 位 、 需 拆 纯 的 零件 等 ， 为 后 续 
工序 的 正确 实施 及 保证 满意 的 修补 质量 商定 基础 。 





对 于 轿车 ， 一 般 有 以 下 几 种 形式 的 





涂 层 结构 国 
1 ) 原矿 涂 层 。 一 般 包 后 底 潜 层 、 中 国生 全 | 中 涂 层 

涂 层 和 面 漆 层 三 层 结构 ， 如 图 2-7 所 示 。 底 漆 层 
2 ) 对 于 修补 后 的 涂 层 ， 若 采用 标 图 2-7 原矿 涂 层 结构 


准 的 工艺 ， 其 涂 层 结构 如 图 2-8 所 示 。 如 果 采 用 简化 工艺 ， 其 涂 层 结 
构 如 图 2-9 所 示 。 


面 漆 层 





图 2-8 ”标准 修补 后 涂 层 结构 图 2-9 简化 的 修补 后 涂 层 结构 
二 、 鉴 别 涂 层 的 方法 

me 

判断 汽车 是 否 经 过 涂 膜 修 让 








医 法 和 测 量 涂 层 厚 度 法 进 


1 ) 裁 一 小 块 砂纸 ( 粒度 为 60 号 ) 。 
2 ) 在 潜 膜 受 损 区 域内 选 一 小 块 漆 面 ， 用 打磨 块 配合 对 潜 膜 进行 
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打磨 ， 直 到 露出 金属 ， 如 图 2-10 所 示 。 
3 ) 通过 涂 层 的 结构 可 以 看 出 这 辆 汽车 过 去 是 否 经 过 重新 顺 涂 。 


AAA 


〇 图 2-10 左 图 的 面 漆 单 一 均衡 ,， 为 未 曾 喷涂 过 。 而 右 图 面 漆 明 显 分 层 ， 


或 因 曾 喷涂 过 与 原 车 不 一 样 ， 油 漆 呈 现 不 同 颜色 的 两 层面 漆 层 ， 由 此 可 以 判 
断 为 过 去 曾 重 新 喷涂 过 。 








| 
| 
2-10 采用 打磨 的 方法 确定 是 否 以 前 做 过 修补 涂 装 


2. 测量 深层 厚度 法 

1 ) 裁 一 小 块 砂纸 ( 粒度 为 60 号 ) 。 

2 ) 在 漆 膜 受 损 区 域内 选 一 小 块 漆 面 ， 用 打磨 块 配合 对 漆 膜 进行 
打磨 ， 直 到 露出 底 材 ， 并 尽量 打磨 出 一 个 垂直 的 漆 膜 边缘 。 

3 ) 用 游标 卡尺 上 的 深度 尺 测量 涂 层 的 厚度 。 如 果 涂 层 厚 度 大 于 
新 车 涂 层 的 标准 厚度 ， 说 明 这 辆 汽车 曾经 进行 过 重新 喷涂 。 各 种 新 车 
的 涂 层 标准 厚度 为 





0 
rN 0 


OH 0 0 nn 





确定 车 身 原 有 涂 层 的 类 型 时 ， 常 用 打磨 法 、 涂 抹 溶剂 法 和 加 热 法 。 
1. 打磨 法 


1 ) 裁 一 小 块 砂纸 ( 粒度 为 120 号 ) 。 
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2 ) 在 漆 膜 受 损 区 域内 选 一 小 块 漆 面 ， 用 打磨 块 配 合 对 漆 膜 进行 
轻 打 磨 。 
3 ) 观察 砂纸 打磨 面 上 的 潜 粉 状况 。 


要 所: 
Q@ 如 果 布 上 泪 有 和 车身 颜色 漆 迹 ， 则 说 明 漆 面 是 单 层 式 面 漆 ; 如 果 没 有 泪 
上 漆 色 (粉末 为 白色 透明 状 ) ， 则 说 明 漆 面 是 双 层 ( 色 漆 + 清漆) 式 面 漆 。 
四 如 果 滞 面 表 层 结构 粗糙 ， 经 摩擦 后 产生 一 种 类 似 抛光 的 效果 ， 则 说 明 
涂 敷 的 是 一 种 抛光 型 漆 ; 出 现 一 种 聚 丙烯 尿 烷 特 有 的 光泽 ， 可 以 判定 涂 敷 的 
是 聚 两 烯 型 漆 。 
@ 如 果 用 砂纸 打磨 漆 面 , 漆 层 有 弹性 且 砂 纸 粘 滞 , 则 说 明 是 未 全 硬 固 的 烤漆 。 





eg 
) 用 棉纱 淄 硝 基 稀 释 齐 
) 戴 好 橡胶 手套 ， 用 棉纱 在 涂 采 
ey 


3 ) 观察 柳 纱 表面 状况 。 如 果 棉 纱 
上 六 有 车 身 色 漆 ， 说 明 漆 膜 面 漆 为 自然 
干燥 型 ( 硝 基 型 ) ， 如 图 2-11 所 示 
启 不 掉 色 的 面 涂 层 是 烘 烧 型 或 聚 氮 栈 型 
如 采 原 闲 膜 膨胀 或 收缩 ， 则 为 未 完全 硬 a 
固 的 烘 烤 潜 。 有 涂 层 类 型 





© ee 余 料 通常 不 受 溶 剂 影响 ， 但 是 如 果 涂 层 固化 不 足 
或 涂 层 变质 ， 它 们 在 受到 摩 皖 时 ， 也 会 有 些 掉 色 或 和 褪色， 但 掉 色 程度 会 很 轻 。 
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表 2-1 涂料 与 si 





A = 


咱 一 时 
喷涂 车 身 表 面 的 预 处 理 部 


3. 加 热 法 

1 ) 用 800 号 砂纸 湿 磨 ， 消 除 原 漆 向 光泽 。 
2 ) 用 红外 线 灯 加 热 打 磨 过 的 部 位 。 

3 ) 观察 打磨 并 加 热 的 部 位 。 


〇 如 果 这 时 漆 面 上 的 光泽 重 现 ， 表 明 涂 层 是 树脂 型 漆 。 
四 一 般 ， 涂 层 加 热 后 会 发 生 一 定 程度 的 变 软 。 





口 } 三 、 评 估 涂 膜 损伤 程度 

评估 涂 膜 损伤 程度 时 ， 常 用 的 方法 有 目测 法 ( 也 称 观 察 法 ) 、 触 
摸 法 和 用 直 尺 评估 法 。 

1. 目测 评估 

目测 法 评估 车 身 损伤 的 内 容 主 要 有 观察 车 身 有 无 锈蚀 损伤 、 车 身 
覆盖 件 有 无 四 坑 和 凸 起 变形 等 。 根 据 光 照射 饭 金 件 的 反射 情况 ， 以 评 
佑 损坏 的 程度 及 受 影响 的 面积 的 大 小 。 稍 微 改 变 人 的 眼睛 相对 于 饭 金 
件 的 位 置 ， 即 可 看 到 微小 的 变形 。 

1 ) 对 于 板 件 外 表 破 损 形 成 锈蚀 的 部 位 ， 一 般 都 会 有 红色 或 黄色 
的 锈 渍 ， 观 察 起 来 很 简单 ， 如 图 2-12 所 示 。 需 要 注意 的 是 有 些 锈蚀 
是 从 板材 的 底部 开始 的 ， 尤 其 是 经 过 车 身 修复 的 部 位 ， 从 外 表 看 不 到 
锈 渍 ， 只 是 在 板 件 表面 有 不 规则 的 凸 起 。 把 凸 起 部 分 敲 破 就 能 看 到 板 
材 的 锈蚀 情况 ， 一 般 情况 下 已 经 在 表面 产生 凸 起 的 ， 基 本 上 板材 都 已 
经 被 锈蚀 穿 了 。 修 复 锈蚀 损伤 时 ， 必 须要 处 理 到 金属 板材 ， 并 做 适当 
的 防腐 处 理 。 

2 ) 如 图 2-13 所 示 ， 观 察 车 身 覆 盖 件 的 四 坑 和 上 屿 起 变形 。 根 据 交 
比照 射 到 不 同形 状 板 件 后 反射 的 情况 进行 判别 ， 观 察 时 目光 不 要 与 板 
件 垂 直 ， 而 是 有 一 定 的 角度 ， 角 度 的 大 小 根据 光线 来 调整 ， 以 能 看 清 
板 件 表 面 情况 为 准 。 如 果 板 件 表面 有 变形 ， 由 于 变形 部 位 与 良好 部 位 
反射 光线 不 同 ， 眼 睛 就 会 很 容易 的 观察 到 变形 的 部 位 。 技 到 损伤 部 位 
以 后 ， 要 及 时 做 好 标记 ， 便 于 维修 。 
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Gf 4 / ; 
图 2-12 ”车 身 锈蚀 图 2-13 ”观察 车 身 履 盖 件 的 四 巴 变 形 


2. 触摸 评 信 
如 图 2-14 所 示 ， 戴 上 手套 ( 最 好 为 棉 质 ) ， 从 各 个 方向 触摸 受 损 
的 区 域 ,但 不 要 用 任何 压力 。 触 摸 的 时 候 要 将 注意 力 集中 在 手掌 上 的 感觉 。 


OO se 
\y 


图 2-14 ”触摸 法 评估 损坏 程度 





号 HE 
ss 要 点 ; 


外 为 了 能 准确 地 找到 受 影响 区 域 的 不 平整 部 分 ， 手 的 移动 范围 要 大 ， 和 要 


包括 没有 被 损坏 的 区 域 ， 而 不 是 只 触摸 损坏 的 部 分 。 


@ 有 些 损坏 的 区 域 ， 手 在 向 某 个 方向 移动 时 ， 可 能 比 向 另 一 个 方向 移动 
时 更 易 感 党 到 。 


3. 直 八 评 售 
如 图 2-15 所 示 ， 将 一 把 直 尺 放 在 车 身 没有 被 损坏 的 区 域 上 ， 检 查 
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车 身 和 直 矿 间 的 间 除 ;然后 将 直 斥 放 在 被 损坏 的 车 身 饭 金 件 上 ， 评 们 被 
损 环 的 和 未 被 损坏 的 车 身 板 之 间 的 间 聊 相 兰 多少， 来 判断 损伤 的 情况 。 


车 身 饭 金 件 车 身 饭 金 件 





是 出 部 分 
直 尺 直 尺 


2-15 ”用 直 尺 法 评估 损坏 程度 2-16 ” 误 平 损坏 件 的 卢 出 部 分 


如 果 在 用 直 尺 评估 时 ， 损 坏 件 有 凸 出 部 分 ， 将 影响 评估 操作 ， 此 
时 可 用 冲 子 或 鸭 嘴 锤 ， 将 凸 起 的 区 域 冲 平 或 稍 称 低 于 正常 表面 ， 如 图 
2= 16 NIA 
| 车 号 旧 漆 膜 的 清 际 

汽车 清洗 好 后 , 要 仔细 检 树 车身 潜 面 , 寻找 漆 膜 破损 迹象 , 如 气泡 、 
龟 裂 、 及 沙 、 和 锈蚀 ， 以 及 在 烤 补 、 气 笃 等 修理 过 程 中 引起 的 部 分 损坏 。 
对 于 上 述 破 损 ， 必 须 将 旧 漆 腾 清 除 挥 ， 清 除 程度 可 根据 旧 凌 肛 的 损坏 
程度 和 重新 涂 效 后 的 质量 要 求 ， 进 行 全 部 和 部 分 清除 。 

1 ) 底 材 表 徊 没有 大 缺陷 的 旧 涂 层 处 理 方法 。 一 般 情 况 下 ， 其 面 漆 
的 下 面 涂 层 基本 疫 有 损坏 或 只 有 很 少 地 方 需要 修补 。 所 以 ， 只 要 将 面 层 
表面 进行 适当 地 打磨 , 磨 挥 已 经 氧化 变奏 的 一 层 , 露出 良好 的 底层 即 可 。 

2 ) 表面 有 缺陷 的 旧 深 层 的 处 理 。 





og GE 
要 点 : 


〇 对 于 小 的 缺陷 ， 在 缺陷 部 位 进行 打磨 ， 直 到 没有 受到 损伤 的 涂 层 或 裸 


金属 。 如 果 裸 露 金 属 部 分 有 锈蚀 或 穿孔 的 情况 ， 还 要 进行 除 锈 或 补 焊 ， 将 锈 
刨 清除 干净 ， 防 止 继续 产生 锈蚀 或 结合 力 变 差 的 情况 发 生 ， 并 进行 磷 化 或 钝 
化 处 理 。 
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© 人 可 以 用 喷 砂 机 除 漆 法 (或 化 学 除 漆 法 ) 清除 旧 
漆 膜 ， 然 后 根据 需要 进行 除 锈 及 必要 的 清洁 处 理 。 对 裸露 的 金属 表面 仍 需 做 
除 锈 、 克 化 或 钝 化 处 理 。 















一 、 手 工 打 府 

1， 砂纸 打磨 法 

砂纸 手工 打磨 法 就 
是 用 砂纸 ( 配合 打磨 块 ) > 
将 旧 漆 膜 除 掉 的 方法 。 这。 ,jm 二 全 j 和 
种 方法 简单 ， 但 劳动 强度 ”保护 呼吸 首 人 
大 ， 工 作 效 率 低 ， 是 涂 装 fi 
工 施工 中 常用 的 方法 ， 也 。 冯 棉布 工作 服 
是 部 分 清除 卓 漆 膜 的 唯一 保护 皮肤 [| wi 
方法 。 

在 进行 手工 除 旧 漆 膜 。“ 视 尖 简 
操作 时 ， 需 穿戴 的 劳动 保 2-17 ” 除 旧 滚 膜 时 的 劳动 保护 


护 如 图 2-17 所 示 。 
1 ) 选择 合适 的 磨料 ， 采 用 氧化 铝 磨 料 的 砂纸 比较 适合 干 打磨 ， 
Us 
) 裁剪 人 砂纸。 根据 打磨 的 需要 ， 将 砂纸 裁 成 适合 打磨 的 大 小 。 
本 些 汽车 修理 三 兽 遍 米 用 以 下 几 种 方法 ( 图 2-18 ) : 





人 b) 方法 一 0 万 二 三 


图 2-18 砂纸 的 勇 裁 方法 
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ES HE 
8 要 点 ; 


四 对 于 小 面积 打磨 : 将 砂纸 裁 成 原来 的 1/3。 将 这 三 条 砂纸 有 合成 三 县 ， 
这 样 每 一 登 就 有 三 片 砂 纸 厚 , 打磨 起 来 比较 顺手 。 每 当 打 磨 的 砂纸 面 被 磨 平 时 ， 
就 更 换 新 的 一 面 继续 打磨 。 


〇 对 于 大 面积 打磨 : 将 而 纸 裁 成 原来 的 1/4， 这 是 漆 工 普遍 欢迎 的 尺寸 ， 
因为 这 种 形状 操作 方便 。 

〇 标准 打磨 用 : 一 般 情 况 下 用 7cm x 23cm 的 砂纸 固定 在 打磨 块 上 进行 
打磨 。 





3 ) 准备 好 气枪 ， 将 气枪 连接 到 压缩 空 

4 ) 用 合适 的 手法 握 住 砂纸 ， 在 需要 清除 旧 漆 膜 的 表面 上 进行 
打磨 。 

5 ) 在 没有 打磨 块 只 用 砂纸 情况 下 ， 比 较 常 用 的 砂纸 握 法 如 下 : 


强 操 作 要 点 : 

© 将 砂纸 夹 在 大 拇指 和 手掌 之 间 ， 手 平 放 于 表面 上 ， 这 是 一 种 最 自然 的 
握 法 。 如 图 2-19a 所 示 。 

〇 将 砂纸 夹 在 小 拇指 和 无 名 指 之 间 ， 再 将 手 平 放 于 表面 上 ， 如 图 2-19b 
J 

四 多 数 油 漆 工 则 是 综合 了 上 述 两 种 握 法 ， 也 就 是 将 砂纸 用 大 拇指 和 小 指 


握 住 进行 打磨 。 





a ) 将 砂纸 夹 在 大 拇指 和 手掌 之 间 b ) 将 砂纸 夹 在 小 拇指 和 无 名 指 之 间 
图 2-19 ”常用 的 砂纸 握 法 
6 ) 打 磨 时 , 也 可 采用 砂纸 与 磨 块 配合 的 方法 。 此 种 方法 比较 省 力 ， 
打磨 速度 快 。 用 砂纸 与 磨 块 配合 时 的 操作 方法 如 下 : 
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〇 将 砂纸 裁 成 适合 磨 块 的 尺寸 : 长 度 与 磨 块 长 度 相当 ， 宽 度 为 磨 块 宽度 
加 上 2 信和 磨 块 厚度 。 

〇 将 砂纸 平 贴 于 磨 块 下 面 ， 两 边 多 出 的 部 分 向 上 折 ， 贴 靠 到 磨 块 边缘 以 
便 用 手 握 住 ， 如 图 2-20 所 示 。 

〇 将 磨 块 平 放 于 打磨 表面 ， 前 后 及 左右 移动 进行 打磨 。 


@@ 打磨 时 ， 磨 块 必须 保持 平移 ， 用 力 要 适当 。 





图 2-20 打磨 块 的 握 法 


7 ) 手工 打磨 的 姿势 应 该 以 舒服 、 顺 手 为 原则 。 对 于 较 大 表面 ， 
最 好 是 采用 大 拇指 和 小 拇指 夹 住 磨 块 ， 中 间 三 指 配 合 手 掌 用 力 的 握 法 。 

8 ) 打磨 时 施加 于 表面 的 压力 仅仅 限于 手掌 的 重量 。 有 时 还 必须 
， 打磨 姿势 ， 以 适应 不 同 部 位 表面 结构 。 

) 在 打磨 较 大 面积 的 表面 时 ， 最 好 米 用 走 直 线 的 方法 。 在 过 渡 
En 应 采用 交叉 打磨 法 ， 如 图 2-21 所 示 ， 就 是 打 
磨 时 经 常 地 改变 打磨 方 富 ， 因 为 这 样 操作 获得 的 基 材 表面 较 平 整 
改变 打磨 方向 可 以 起 到 和 切削 差不多 的 作用 ， 磨 平 表 面 的 速度 最 快 。 
如 果 以 90° 的 角 改 变 方向 ， 就 无 法 采用 交叉 打磨 法 ， 这 主要 是 受 汽 
车 表面 绝 大 部 分 结构 所 限 。 只 有 在 角度 为 30° 或 45° 时 改变 方向 才 
有 可 能 。 

) 打磨 时 来 回 的 行程 应 长 而 让， 如 果 掌 心 没有 平 压 在 表面 上 ， 
手指 就 会 接触 到 打磨 表面 ， 这 将 导致 手指 与 表面 之 则 党 力 不 均匀 ， 所 
以 应 避免 手指 接触 打磨 表面 。 

11) 打磨 时 也 不 要 进行 圆周 运动 ， 人 否则 会 产生 在 表面 涂 层 下 可 见 
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的 磨 痕 。 为 了 获得 最 好 的 打磨 效果 ， 应 该 始终 与 车 身 轮廓 相同 的 方 癌 
进行 打磨 ， 如 图 2-22 所 示 ， 也 可 采用 45° 角 方 向 交叉 打磨 。 此 时 如 
果 进 行 的 是 大 面积 的 打磨 ， 则 应 该 分 成 块 ， 一 块 一 块 地 进行 打磨 。 每 
一 块 面积 最 好 不 大 于 0.1m 。 不 得 将 身体 的 重量 支撑 在 砂纸 上 ， 而 只 
能 轻 轻 地 压 着 砂纸 进行 打磨 。 







用 木 块 和 砂纸 来 打磨 
一 个 较 平 的 车 身 板 件 





图 2-21 交叉 打磨 法 图 2-22 ” 沿 车 身 轮 廓 线 的 方向 进行 打磨 
在 打磨 过 程 中 ， 应 随时 用 手 摸 、 眼 看 的 方法 ， 检 否 打 磨 是 否 符合 
要 求 。 


A 维修 提示 : 

四 注意 : 如 果 打 磨 的 表面 经 过 令 金 处 理 ， 表 面 凸 凹 不 平 ， 则 旧 的 涂 层 需 
完全 清除 掉 ， 以 便 乔 涂 腻 子 ; 如 果 打 磨 表面 没有 经 过 合金 处 理 ， 表 面 平 整 ， 
只 是 旧 滩 膜 损 坏 ， 则 应 打磨 到 原 底 漆 层 ， 若 由 于 失误 将 底 漆 打磨 过 度 ， 则 应 
重新 喷涂 底 漆 。 





12 ) 用 180 号 或 220 号 砂纸 对 涂 有 底 漆 的 表面 进行 精 打 磨 。 砂 纸 
上 粘 了 底 漆 ， 应 及 时 用 气枪 吹 干 净 或 用 刷子 刷 掉 。 
13 ) 采用 粘性 抹布 或 气枪 对 整 车 进行 清理 。 


Na pe a 
ZW 维修 提示 : 
人 @ 注意 : 由 于 清除 旧 漆 膜 时 ， 通 常 要 清除 到 露出 金属 为 止 ， 如果 此 时 金 


属 表 面 沾 上 水 ,会 引起 金属 表面 生 锈 ， 给 后 续 工 作 芝 来 很 大 麻烦 ， 甚 至 使 接 
下 来 的 涂 膜 产生 缺 隐 ， 因 此 ， 清 除 旧 漆 膜 时 建议 用 干 磨 法 。 
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14 ) 砂 光 。 砂 光 是 对 损伤 部 位 周围 区 域 (过 渡 区 ) 的 表面 进行 
处 理 , 使 表面 无 光 、 粗 烟 , 这样 新 嗓 的 漆 膜 才能 牢固 地 荞 附 在 表面 上 。 

(DD 选择 合适 的 砂纸 ， 一 般 为 360 号 或 400 号 。 

@) 将 砂纸 按 需要 裁 开 。 

@@) 按 干 打磨 的 工艺 走 直线 的 方式 进行 打磨 。 

经 常 检查 砂纸 的 表面 状态 ， 如 果 砂 纸 上 粘 的 漆 灰 较 多 ， 应 用 手 
刷 、 钢 丝 刷 或 压缩 空气 将 它 清理 干净 。 

15 ) 砂 薄 漆 腊 边缘。 所谓 砂 薄 漆 膜 边缘 是 指 在 已 破坏 的 漆 膜 周围 ， 
将 完整 漆 膜 的 边缘 打磨 成 逐渐 变 薄 的 平滑 过 渡 状 态 ， 如 图 2-23 所 示 。 
当 待 修补 漆 腊 的 破坏 程度 还 没有 深入 到 金属 基 材 时 ， 则 薄 边 要 求 更 为 
精细 、 平 滑 ， 为 无 痕迹 修补 创造 先决 条 件 。 





图 2-23 ”边缘 的 砂 薄 过 渡 


QO@ 选 择 合适 的 砂纸 ， 一 般 为 320 号 。 如 原 损 坏处 有 腻子 ， 则 可 先 
用 粗 砂纸 快速 处 理 ， 后 用 细 砂 纸 打 磨 光 。 

人 采用 由 内 向 外 砂 或 由 外 向 内 打磨 均 可 以 。 对 于 小 面积 用 画 圆 圈 
打磨 的 方法 ， 对 于 大 面积 则 用 走 直线 打磨 。 

@) 换 成 细 砂 纸 (400 号 ~ 600 号 ) 继续 打磨 ， 以 除去 粗 砂 纸 打 磨 时 
留 下 的 痕迹 。 

如 果 除 旧 漆 部 位 原 涂 层 较 厚 ( 曾经 过 修补 ) ， 并 且 准 备 施 涂 腻子 ， 
则 可 用 80 号 砂纸 进行 砂 薄 边缘 操作 。 

2. 用 镜 思 镜 除 旧 漆 

铲 刀 的 常见 类 型 如 图 2-24 所 示 ， 铲 刀 用 于 旧 漆 膜 有 和 剥离 或 裂纹 
处 ， 以 刀 尖 部 插入 剥离 层 间 或 缝隙 处 可 以 一 块 块 地 铲 掉 旧 潜 膜 。 但 如 
果 旧 漆 膜 粘 接 较 实 ， 尤 其 是 旧 漆 膜 下 层 涂 有 腻子 处 ， 则 很 难 除 漆 。 

对 于 粘 接 较 实 的 日 潜 或 止 槽 、 拐 角 等 特殊 部 位 ， 可 配合 使 用 其 他 
手工 工具 ( 如 图 2-25 所 示 ) 清除 。 
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塑料 柄 


不 锈 钢 刃 
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塑料 柄 


图 2-24 ” 铲 刀 的 常见 类 型 
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图 2-25” 际 旧 梁 常 用 工具 


1 一 尖 头 锤 2 一 弯 头 刮刀 3 一 粗 鱼 刀 4 一 刊 久 5 一 钢丝 刷 6 一 钢丝 束 





维修 提示 : 


〇 注意 : 锌 刀 的 尖 部 非常 锐利 ， 一定 小 心 不 要 损伤 不 需 修 补 的 表面 ， 注 


委 尖 部 不 要 在 底层 表面 留 下 较 深 的 沟 模 。 


NS 


3， 加 热 法 除 旧 深 
加 热 法 除 旧 漆 就 是 利用 火焰 、 烤 灯 ( 如 图 2-26 所 示 ) 或 热风 枪 ( 如 
2-27 所 示 ) 的 高 温 使 日 漆 膜 软化 或 痰 化 ( 烧 焦 ) 从 而 配合 铲 刀 等 工 
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具 清 除 旧 潜 的 一 种 方法 。 加 热 法 清除 旧 凌 膜 适 用 于 滩 膜 较 厚 ， 需 要 大 
面 和 清除 的 情况 。 

火焰 可 由 顺 灯 、 气 焊 枪 产生 ， 由 于 一 般 的 维修 厂 均 有 人气 焊 设 备 ， 
所 以 气 焊 枪 加 热 法 最 为 剃 见 。 

加 热 法 除 旧 漆 的 缺 挟 是 如 果 加 热 温度 过 高 ， 板 件 会 产生 热 变 形 ， 
从 而 产生 不 恨 后 果 。 





A 维修 提示 : 
〇 使 用 中 一 定 注 意 控制 加 热 温 度 ， 必 要 进 可 采用 多 层 多 次 清除 。 


“TANAINI 


SA 





图 2-26 “用 烤 灯 除 旧 漆 图 2-27 热风 枪 


用 热风 枪 对 潜 膜 进行 加 热 如 图 
2-28 所 示 ， 在 等 到 漆 膜 软化 以 后 用 
铲 刀 整 块 清除 。 加 热 时 要 控制 好 加 热 | 
的 程度 ( 如 果 将 漆 面 烤 焦 相反 更 不 容 
易 清除 了 ) ， 等 到 漆 面 变 白 时 停止 加 
热 ， 用 铲 刀 将 漆 层 分 离 ， 如 此 反复 直 里 
到 清除 完毕 。 
器 二 、 用 打磨 机 打磨 

所 谓 打磨 机 打磨 除 漆 ， 就 是 采用 专用 电动 ( 气动 ) 打磨 机 来 进行 
清除 旧 漆 的 方法 。 一 般 是 用 于 小 面积 的 旧 漆 膜 剥 离 。 由 于 采用 电动 ( 气 
动 ) 工具 ， 使 工人 的 劳动 强度 降低 ， 除 漆 效 率 高 。 





图 2-28 ”用 热风 枪 清除 旧 潜 
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1. 打磨 操作 安全 注意 事项 
1 ) 打 麻 工 应 该 佩戴 防护 眼 税 和 和 防护 而 淖 。 
2 ) 检查 打磨 机 叶轮 的 品种 及 规格 是 否 与 当前 操作 所 要 求 的 性 能 
相 一 致 。 


人 维修 提示 : 


〇 破损 的 叶轮 ， 哪 怕 只 有 很 小 一 点 缺陷 ， 也 绝 不 能 继续 使 用 。 





3 ) 检查 电源 是 否 在 该 产品 所 规定 的 汽 围 内 。 
4 ) 将 电源 插头 插入 电源 插座 之 前 应 仔细 检查 打磨 机 的 电源 开关 
是 合 天 闭 。 
更 换 叶 轮 时 ， 务 必 认 真 按照 说 明 书 的 要 求 操作 。 
6 ) 绝 不 可 采用 电动 打磨 机 打磨 铝 材 、 塑 料 等 。 
7 ) 绝 不 可 采用 电动 打磨 机 交叉 打磨 曲面 中 上 度 较 大 、 吓 出 很 高 的 
表面 或 非常 四 的 表面 。 
8 ) 绝 不 可 采用 电动 打磨 机 打磨 边 角 、 级 襟 缝 、 竹 缝 、 粘 接 处 或 
刊 涂 过 塑料 密封 胶 的 区 工 。 
) 操作 打磨 机 时 ， 一 定 要 在 接触 到 匆 金 件 表 和 面 后 ， 才 能 开动 打 
磨 机 。 


A 信 维修 提示 : 


@ 如 果 打 磨 机 在 接触 到 人 饭 金 件 表 面 之 前 开动 ， 由 于 空转 转速 过 高 ， 会 在 
初始 接触 的 区 域 产 生 很 深 的 划 痕 并 且 使 打磨 机 控制 困难 。 





0 ) 为 了 防止 饭 金 件 过 热 变形 ， 不 要 将 打磨 机 在 一 个 位 置 打磨 时 
间 过 tk, 
11 ) 不 允许 采用 粗 砂 磨料 以 909。 角 交 叉 打 磨 凸 出 很 高 的 表面 ， 
这 样 做 将 会 造成 很 深 的 打磨 伤 浪 ， 以 后 将 很 难 将 其 除去 。 
12 ) 于 万 不 要 让 粗 砂 磨料 接触 打磨 区 域 附近 完好 的 油 浚 表面 ， 应 
用 胶带 把 完好 的 涂 层 部 位 保护 起 来 。 
2 2 
名 和 打磨 机 可 以 利用 电力 驱动 ， 也 可 以 利用 压缩 空气 
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图 2-29 ”电动 打磨 机 图 2-30 ”气动 打磨 机 
由 于 喷漆 车 间 内 有 易 燃 物品 ， 要 尽量 减少 电动 工具 的 使 用 ， 所 以 
主要 采用 压缩 空气 驱动 的 气动 打磨 机 。 和 气动 打磨 机 主要 有 4 种 类 型 : 
QD 单 作用 打磨 机 。 打 磨盘 热 绕 一 固定 的 点 转动 ， 砂 纸 只 作 单 一 圆 
周 运动 ， 称 为 单一 运动 圆 盘 打 磨 机 或 单 作 用 打磨 机 ， 如 图 2-31 所 示 。 
这 种 打磨 机 的 转 矩 大 。 低 速 打 磨 机 主要 用 于 磨 去 旧 涂 层 ， 饭 金 磨 就 属 
于 这 类 打磨 机 ;高速 打 磨 机 主要 用 于 漆 面 的 抛光 ， 也 就 是 抛光 机 。 








a ) 实物 b ) 操作 示意 图 
图 2-31 单 作用 打磨 机 

GO 轨道 式 打磨 机 。 轨 道 式 打磨 机 的 砂 垫 外 形 呈 和 窍 形 ， 便 于 在 工件 
表面 上 沿 直 疆 轨迹 移动 ， 整 个 砂 垫 以 小 圆圈 振动 ， 此 类 打磨 机 主要 用 
于 肛 子 的 打磨 ， 如 图 2-32 所 示 。 该 类 打磨 机 可 以 根据 工件 表面 情况 
采用 各 种 尺寸 的 砂 热 ， 以 提高 工作 效率 ， 轨 迹 直 径 亦 可 改变 。 

(3) 双 作用 打磨 机 (偏心 振动 式 )。 打 磨盘 热 本 身 以 小 圆圈 振动 ， 同 
时 又 绕 其 自己 的 中 心 转动 ， 因 而 兼 有 单 运动 及 轨道 式 打磨 机 的 运动 特 
扩 ， 如 图 2-33 所 示 。 其 切削 力 比 轨道 了 式 打磨 机 强 。 在 确定 打磨 机 用 
于 表面 平整 或 初步 打磨 时 ， 要 考虑 轨道 的 直径 ， 轨 道 直 径 大 的 打磨 较 
粗糙 ， 反 之 较 细 。 

由 往 复 直 线 式 打磨 机 。 砂 垫 作 往复 直线 运动 的 ， 称 为 直线 式 打磨 
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机 ， 主 要 用 于 车 身上 的 特征 线 和 巴 起 部 位 的 打磨 。 
电动 打磨 机 的 类 型 与 气动 式 基 本 相同 。 








a ) 实物 b ) 操作 示意 图 
图 2-32 ”轨道 式 打磨 机 


ED 和 jj 的 国 天。 电动 打磨 机 的 主要 优点 是 转速 调节 范围 大 ， 
打磨 力量 大 ， 使 用 方便 。 所 谓 使 用 方便 ， 一 是 指 只 要 有 电源 的 地 方 就 
可 以 使 用 ， 不 必 专 门 的 气 源 ， 二 是 指使 用 方法 简单 ， 故 障 少 ， 三 是 可 
以 通过 更 换 打磨 头 ， 实 现 多 用 途 。 

电动 式 打磨 机 选择 时 ， 首 先 应 根据 操作 者 的 体格 和 体力 ， 选 择 大 
小 适宜 的 打磨 机 ， 否 则 ， 太 大 则 很 快 疲劳 ， 不 能 持续 作业 ， 太 小 则 效 
率 低 。 然 后 再 选择 转速 稳定 ， 输 出 力量 大 ， 振 动 小 的 为 宜 。 

打磨 头 的 形状 有 两 种 ， 如 图 2-34 所 示 。 其 中 有 倒 角 的 一 种 使 用 
起 来 比较 方便 ， 对 于 板 件 的 边 角 均 能 进行 很 好 的 打磨 。 


好 用 的 打磨 头 不 好 用 的 打磨 头 





图 2-33” 双 作用 打磨 机 图 2-34 ”两 种 形状 打磨 头 的 使 用 比较 


打磨 头 尺 寸 的 大 小 选择 应 视 打 磨 面 积 来 决定 。 如 对 车 顶 和 发 动机 
室 章 等 大 面积 的 打磨 时 ， 可 使 用 直径 为 18cm 的 打磨 头 ， 以 加 快 作业 
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速度 ; 小 面积 剥离 时 ， 可 以 使 用 直径 为 10 ~ 12cm 的 打磨 头 ， 使 用 起 
来 比较 方便 。 


A , = 
A 维修 提示 : 
〇 注意 : 电动 打磨 机 在 剥离 涂 膜 作 业 时 ， 如 果 使 用 的 是 硬 的 打磨 头 时 ， 


要 保持 与 涂 膜 表面 相 平 行 ， 否 则 会 在 金属 表面 留 下 划 痕 。 
@@ 如 果 是 柔性 打磨 头 ， 与 涂 膜 表面 的 接触 方式 应 采用 如 图 2-35 所 示 的 
77 





硬 打磨 \ 软 打磨 
OO X ks CO 
2-35 ”硬性 磨 头 与 软 性 磨 头 的 正确 使 用 
气动 式 打磨 机 在 使 用 方法 上 与 电动 打磨 机 有 一 定 差异 。 由 于 其 转 
速 高 ， 打 磨 力量 不 及 电动 式 ， 对 旧 涂 膜 的 打磨 ， 主 要 是 靠 旋转 力 切 削 ， 


故 与 旧 涂 膜 的 接触 方式 应 如 图 2-36 所 示 ， 保 持 与 涂 膜 表面 15° ~ 
20° 的 夹 角 ; 除 此 之 外 ， 压 力 不 能 过 重 。 


人 维修 提示 : 


〇 注意 : 由 于 打磨 机 转速 非常 高 ， 使 用 时 一 定 要 牢 牢 握 持 住 打磨 机 ， 以 
避免 脱手 的 危险 。 





8 轩辕 和 出 可 本 守 的 砂 续 和 和 态 纳 麻 齐 | 与 打磨 机 配套 的 砂纸 分 
为 : 没有 粘性 的 砂纸 和 自 粘 贴 砂纸 片 。 

没有 粘性 的 砂纸 要 用 粘 结 剂 粘贴 在 打磨 机 的 砂纸 磨盘 上 ;， 自 粘贴 砂 
纸 片 ， 只 要 将 二 者 中 心 对 正 压 紧 即 可 。 打 磨 操作 完成 后 立即 把 砂纸 从 衬 
盘 上 取 下 来 ， 以 免 粘 结 剂 凝固 后 砂纸 与 衬 盘 牢固 地 粘贴 在 一 起 。 图 2 一 37 
所 示 的 是 常用 的 粘 扣 式 砂纸 ， 能 紧 扣 托盘 ， 砂 纸 易于 装卸 ， 可 重复 使 用 。 
安装 砂纸 时 ， 和 砂纸 上 的 孔 与 研磨 盘 上 的 孔 对 齐 ， 则 侍 粒 可 从 孔 中 经 吸 尘 
器 豚 出 ， 不 会 尘 粒 飞扬 ， 减少 了 环境 污染 ， 改 善 了 工人 的 劳动 条 件 。 
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最 常用 的 砂纸 麻 盘 有 5in、6in、8in( 12.7cm、15.7cm、20.3cm ) 三 种 。 






正确 的 使 用 方法 
是 ， 不 用 大 的 力 
向 下 压 ， 牢 牢 担 
住 ， 保 持 图 示 角 
度 最 为 适宜 


底板 





图 2-36 气动 打磨 机 的 使 用 图 2-37 与 打磨 机 配套 的 砂纸 
和 砂纸 磨盘 


于 和 央 重合 通 的 矶 续 潮 席 剥 离 旧 涂 腊 时 所 用 砂纸 粒度 要 视 旧 
涂 腊 的 状况 选用 ， 一 般 在 24 号 ~ 60 号 范围 内 。 如 果 旧 涂 膜 是 膜 厚 较 


薄 的 烤漆 时 ,可 采用 粒度 较 细 的 50 号 ~ 60 号 砂纸 。 如 果 采 用 60 号 砂纸 ， 
剥离 后 的 边缘 部 位 将 很 整齐 ， 不 需要 于 进行 修 边 处 理 ， 而 且 金 属 表 和 面 
也 不 会 留 下 砂轮 划 痕 。 二 涂 膜 较 厚 时 ， 采 用 
24 号 砂轮 片 较为 适宜 。 如 果 有 腻子 层 和 复合 油 灰 层 时 ， 就 需要 用 更 粗 
的 16 号 砂纸 。 

砂纸 粒度 的 选择 对 剥离 接口 表面 质量 以 及 对 后 续 工 序 的 影响 如 图 
2 一 38 所 示 。 由 图 2-38 可 见 ， 即 使 进行 日 涂 膜 的 剥离 ， 也 应 考虑 对 下 
一 道 工 序 的 影响 。 比如 涂 膜 薄 的 烧 流 ， 不 会 因 打 磨 发 热 而 软化 ， 就 可 
以 采用 细 粒 度 的 60 号 砂纸 剥离 旧 涂 膜 ， 这 可 以 省 去 边缘 接口 的 修整 工 
序 ; 但 对 于 既 有 腻子 层 或 有 复合 油 灰 层 ， 涂 膜 较 厚 的 情况 ， 若 采用 细 
答 度 厂 纸 ， 打磨 过 程 中 ， 涂 膜 会 因 发 热 而 软化 ， 使 打磨 工作 难以 顺利 

进行 ， 这 种 情况 就 只 能 采用 粒度 较 粗 的 砂纸 。 


采用 60 号 砂纸 时 采用 40 号 砂纸 时 采用 24 号 砂纸 时 
打磨 面 平整 ， 无 打磨 面 较 平 整 ， 打磨 面 粗糙 ， 
伸 吉 闻 边 缘 估 名 打磨 方法 得 当 打磨 后 必须 进 
可 以 直接 进入 打 也 可 以 不 进行 行 边缘 修整 
腻子 工序 边缘 修整 。 打 

磨 需 一 定 技巧 


2-38 ”不同 粒 度 砂纸 原 剥 离 接口 表面 质量 的 影响 
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对 于 涂 腊 上 的 小 伤 浪 ， 其 打磨 方法 如 图 2-39 所 示 ， 采 用 砂纸 粒 
度 以 80 号 为 宜 。 


ba 本 
A 人 维修 提示 : 
〇 要 注意 打磨 面 应 比 原 划 痕 稍 大 ， 不 能 形成 台阶 状 。 


四 若 划 狠 较 浅 ， 打 磨 后 不 需 列 抹 腻 子 时 ， 打 磨 形 成 的 边缘 交 面 应 更 宽 一 
1 


全 \- 林 合 -个 合 、. 


图 2-39 ”不 同形 式 的 小 伤痕 打磨 形式 





3. 打磨 操作 

1 ) 穿戴 好 安全 历 保 用 品 。 

2 ) 戴 好 于 套 ， 然 后 轻 轻 地 措 一 遍 待 打磨 表 甸 ， 这 有 助 于 操作 工 
人 次 定 如 何 进行 打磨 。 

3 ) 握 紧 打 磨 机 , 打开 开关 并 将 其 以 5” ~ 10° 角 移 向 每 加 工 表 面 。 

4 ) 使 打磨 机 向 右 移 动 ， 打 磨 机 叶轮 左上 方 的 1/4 对 准 加 工 表 面 ， 
如 图 2-40 所 示 。 


叶轮 转 前 部 位 “打磨 机 移动 方向 “叶轮 旋转 方向 


im 


图 2-40 ”打磨 机 向 右 移动 的 操作 
5 ) 当 打 磨 机 从 右 向 左 移 动 时 ， 叶 软 右 上 方 的 1/4 对 准 加 工夫 面 ， 
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如 图 2-41 所 示 。 


i Wn 


(SW 六 


图 2-41 打磨 机 向 左 移动 的 操作 
6 ) 打磨 较为 平整 的 表面 时 的 移动 方式 如 图 2-42 所 示 。 


打磨 机 移动 方向 


SS C2 2 2 2 A 
0 Re OO de 0 网 Re A 





图 2-42 ”打磨 较为 平整 表面 时 的 移动 的 操作 
) 对 于 较 小 的 四 六 处 ， 应 采用 如 图 2-43 所 示 的 方法 。 


陡峭 止 从 





图 2-43 打磨 小 四 穴 的 操作 


4 检查 
经 常 检查 磨料 是 否 清洁 ， 以 保证 打磨 效率 。 如 果 磨 料 被 塑料 密 
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胶 污 染 ， 则 应 该 及 时 用 毛 刷 、 钢 丝 刷 或 气枪 进行 清理 。 如 果 出 现 类 似 
情况 ， 则 表明 密封 胶 固 化 不 完全 。 


人 维修 提示 : 


〇 打磨 操作 应 该 在 密封 胶 充 分 固化 后 才能 进行 。 


5. 打 注 边缘 的 操作 

清除 了 涂 膜 的 边缘 是 很 厚 的 ， 为 了 产生 一 个 宽 的 、 平 滑 的 边缘 ， 
使 施 涂 的 各 涂 层 平和 过 渡 ， 可 以 将 涂 膜 的 边缘 打磨 ， 也 称 为 磨 缘 。 正 
确 的 磨 缘 操作 如 图 2-44 所 示 , 将 整个 打磨 机 压 在 车 身 板 上 , 提起 一 边 ， 
仅 向 板 上 标的 “A” 区 域 施 压 ， 然 后 沿边 界线 移动 打磨 机 。 边 界线 和 
打磨 机 之 间 的 关系 必须 保持 恒定 。 





裸露 金属 


磨 缘 越 光 、 越 平滑 越 好 ， 





a ) 回 板 上 标的 “A” 区 域 施 压 
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b ) 沿边 界线 移动 打磨 机 
图 2-44 ” 磨 缘 的 方法 


6. 砂 旋 
砂 光 是 对 经 粗 打 磨 的 表面 所 做 的 一 项 精细 加 工 ， 目 的 是 获得 更 加 


平整 的 表面 。 
1 ) 将 旋转 着 的 砂 毗 前 方 对 看 表面 ， 而 后 方 稍稍 离开 表 曾 一 点 。 


保持 这 个 方位 ， 上 下 移动 打磨 机 进行 打磨 。 每 一 道 磨 六 之 间 和 覆盖 向 积 
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大 约 50% ~ 60%， 如 图 2-45 所 示 ， 这 将 有 利于 磨 平 作用 。 
2 ) 用 戴 着 手套 的 手 在 打磨 过 的 表面 上 来 回 摸 一 下 , 检查 打磨 效果 。 
重复 上 述 打磨 过 程 ， 直 到 完成 打磨 工作 的 3/4 左右 。 


打磨 机 移动 方向 





图 2-45 ” 砂 光 操作 时 人 砂 辊 叶 厂 的 移动 


3 ) 更 换 细 砂纸 。 

4 ) 重复 打磨 操作 ， 先 用 打磨 的 方法 ， 然 后 用 砂 光 的 方法 ， 直 到 
表面 达到 所 要 求 的 平整 度 。 

5 ) 清洗 车 身 。 


MX A 
A 维修 提示 : 
四 注意 : 由 于 打磨 机 转速 较 快 ， 一 定 要 时 时 观察 打磨 进度 , 千 万 不 要 打 


磨 过 度 。 尤 其 是 玻璃 钢 及 塑料 件 ， 因 其 与 涂 层 磊 色差 较 小 ， 更 容易 打磨 过 度 
甚至 将 板 件 打 漏 。 





| ED 金属 表面 锈蚀 的 清除 


汽车 在 使 用 过 程 中 ， 车 身 潜 面 由 于 漆 膜 损坏 、 磺 撞 损 坏 和 修理 加 
工 损 坏 ， 造 成 车 身 金 属 与 空气 中 和 氧气 或 水 产生 化 学 反应 ， 生 成 金属 氧 
化 物 ， 即 生 锈 。 因 此 在 涂 装 前 必须 进行 除 锈 ， 以 保证 金属 面 获得 良好 
的 附着 力 。 


口 ] 一 、 刷 光 法 除 锈 

刷 沦 除 锈 是 用 弹性 很 好 的 钢丝 刷 或 钢丝 刷 ， 搓 天 金属 表面 的 铁锈 
和 氧化 皮 以 及 污垢 等 。 可 以 用 手工 进行 ， 也 可 以 装 在 电动 的 装置 ( 电 
动 打磨 机 ) 上 进行 处 理 。 

用 电动 打磨 机 除 锈 的 劳动 保护 及 安全 注意 事项 同 “ 用 打磨 机 除 旧 
漆 膜 ” ， 其 操作 方法 如 下 : 
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1) 拆 下 电动 打磨 机 上 的 砂轮 片 ， 换 上 钢丝 刷 并 按 规定 的 力矩 紧 
固 ， 如 图 2-46 所 示 。 

2 ) 在 保证 电动 打磨 机 上 的 开关 处 于 关闭 的 状态 下 ， 将 打磨 机 的 
电 产 插头 插入 插座 内 。 

3 ) 双手 握 住 打磨 机 ， 置 于 身体 前 方 ， 喘 体 正 对 需 打 磨 部 位 ， 将 
打磨 机 靠近 需 打 磨 的 板 件 表面 。 

4 ) 扣 动 开关 ， 将 打磨 机 以 大 约 15° 的 倾角 移 向 待 打磨 表面 ， 以 
手腕 的 力量 轻 压 ， 使 钢丝 刷 案 贴 金属 表面 进行 切削 除 锈 。 

5 ) 用 前 后 或 左右 移动 的 方式 移动 打磨 机 ， 和 直到 将 全 部 表面 打磨 
至 光亮 无 锈 迹 为 止 ， 如 图 2-47 所 示 。 








图 2-46” 装 上 钢丝 刷 的 电动 打磨 机 图 2-47 ”用 带 钢 丝 刷 的 电动 打磨 机 除 锈 
6 ) 天 闭 电 产 开关 ， 行 钢丝 刷 完 全 停止 转动 后 ， 将 电源 插头 拔 下 ， 
妥善 放置 打磨 机 。 


口 ] 二 、 打 魔法 除 锈 
于 工 砂纸 打 磨 法 除 锈 与 用 砂纸 法 除 旧 凌 膜 的 方法 相似 ， 只 是 除 伤 
时 一 般 不 用 打磨 块 ， 更 不 能 用 水 磨 法 。 


\ i = 
AY 维修 提示 : 
@ 对 于 比较 轻微 的 锈蚀 ， 可 用 打磨 机 (配合 60 号 砂纸 ) 采用 与 除 旧 漆 膜 


相似 的 方法 进行 。 
@@ 如 果 锈 刨 比较 严重 ， 可 以 用 砂轮 机 直接 打磨 除 锈 。 





器 三 、 其 他 方法 除 锈 
在 汽车 维修 厂 ， 除 锈 一 般 采 用 上 述 的 两 种 方法 。 如 果 是 整 板 件 除 
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上 日 漆 或 整 车 除 锈 ， 以 及 在 汽车 制造 三 除 锈 还 有 以 下 几 种 方法 。 

1. 滚 光 法 除 锈 

滚 光 处 理 是 利用 装 有 磨料 和 零件 的 滚 简 ， 在 电动 机 的 带动 下 做 旋 
转运 动 ， 零 件 在 滚 简 内 不 断 与 磨料 翻滚 磨 搓 ， 以 清除 零件 上 由 于 铸造 
或 冲压 所 形成 的 毛刺 、 氧 化 皮 和 铁锈 。 与 抛光 、 磨 光 处 理 的 方法 相 比 较 ， 
能 降低 生产 成 本 和 费用 、 提 高 生产 率 。 滚 光 处 理 也 称 为 甩 砂 处 理 。 

2. 高压 水 除 锈 

高 压 水 处 理 是 利用 高 压 水 流 的 冲击 力 来 进行 除 锈 ， 是 较 先 进 的 除 
锈 工 艺 方法 ， 适 用 于 人 处理 大 面积 的 金属 锈蚀 物 、 氧 化 皮 、 旧 涂 膜 等 。 
该 方法 是 利用 专用 的 处 理 设 备 ， 以 很 高 的 自动 化 程度 应 用 高 压 水 处 理 ， 
有 具有 处 理 效率 高 、 成 本 低 的 优点 。 和 常 用 的 高 压 水 连续 射流 压力 为 20 ~ 
8UMPa。 

3. 喷 砂 法 除 锈 

其 设备 和 操作 方法 与 前 述 喷 砂 的 法 除 上 日 潜 膜 相似 。 

干 嘎 硝 方式 有 了 豚 入 式 、 压 力 式 、 自 流 式 、 离 心 式 等 ， 企 业 中 稼 用 
的 是 吸入 式 和 压力 式 。 有 吸入 式 设 备 简单 ， 但 效率 低 ， 适 用 于 小 零件 的 
生产 。 压 力 式 设备 大 ( 主要 适用 于 中 、 大 型 零件 )， 功 率 大 ， 效 率 高 ， 
因此 适用 性 广 ， 多 用 于 批量 大 、 产 品 多 的 生产 单位 使 用 。 

温顺 砂 的 方式 通 音 有 村 化 嘎 砂 、 水 一 气 顺 砂 和 水 喷 砂 三 种 。 湿 顺 
砂 是 在 砂 料 中 加 入 定量 的 水 和 防 锈 剂 使 之 成 为 砂 一 水 混合 物 。 湿 贤人 砂 
能 减缓 砂 料 对 金属 材料 的 冲击 作用 ， 减 少 金 属 材 料 的 去 除 量 ， 改 善 金 
属 的 表面 粗糙 度 。 湿 喷 砂 的 工作 原理 及 特点 如 表 2-2 所 示 。 

表 2-2 湿 顺 砂 的 工作 原理 及 特点 











也 如 是 低压 筋 化 喷 砂 ， 砂 料 从 装 有 文 氏 管 的 压缩 
空气 系统 喷 至 喷头 ， 以 雾 化 水 一 砂 流 剖 击 零件 
表面 


只 有 通过 改变 砂 料 粒度 才能 改 
变 被 喷 砂 表面 的 表面 粗糙 度 











由 泥 砂 和 泵 以 高 压 将 水 一 砂 料 经 软 管 输送 到 喷头 ， 
并 在 噶 尖 处 通 入 压 乡 空 气 ， 以 虹 出 的 融 速 水 一 砂 
流 冲 击 零件 表面 


改变 压缩 空气 的 压力 就 可 改变 
喷 砂 表面 的 表面 粗糙 度 


水 一 气 喷 人 砂 
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表面 处 理 最 适用 的 是 水 一 气 喷 砂 ， 砂 料 为 三 氧化 二 铝 。 其 特点 是 
不 易 粉 化 、 砂 料 可 以 循环 使 用 、 劳 动 条 件 得 到 改善 、 污 染 减 轻 ， 还 可 
以 用 碳化 硅 砂 、 钳 镁 砂 等 ， 但 由 于 价格 昂贵 ， 很 少 采 用 。 

在 不 宜 采 用 湿 顺 砂 时 ， 根 据 涂 闭 件 形状 、 结 构 的 复杂 程度 ， 进 行 
干 顺 人 砂 处 理 ， 此 时 顺 砂 件 应 干燥 ， 砂 料 需 烘 干 或 晰 干 。 干吗 砂 的 空气 
压力 应 根据 被 处 理 件 的 材质 、 结 构 形 状 、 工 件 厚度 以 及 加 工件 的 余 量 
来 确定 。 其 中 工件 厚度 小 于 3mm 的 不 采用 喷 砂 处 理 ， 主 要 是 由 于 工件 
壁 薄 ， 易 产生 变形 ， 而 应 采用 手工 打磨 和 机 械 打 磨 的 处 理 方法 。 厚 度 
大 于 3mm 的 工件 才 采 用 喷 砂 处 理 。 

干吗 砂 分 间断 工序 相连 续 工序 两 种 。 则 断 工序 在 一 个 封闭 或 局 开 
式 的 喷 砂 场地 进行 ， 适 用 于 大 件 。 其 特点 是 形状 复杂 的 部 位 均 可 以 顺 
到 ， 但 劳动 强度 大 、 工 作 效率 低 。 

干吗 砂 施工 工 忆 程 序 是 : 脱脂 一 干 顺 砂 一 清理 一 磷 化 处 理 一 冷水 
洗 一 热 水 洗 一 自 干 或 风干 一 涂 铸 ( 涂 底 滩 )。 湿 顺 人 砂 的 工 乙 流程 与 干吗 
砂 的 基本 相同 。 

干 喷 砂 后 ， 表 面 为 均匀 的 无 光泽 灰色 ( 顺 砂 色 ) 表面 ， 要 求 达到 
GB / T8923 一 2011 规定 的 表面 处 理 级 别 。 

湿 喷 砂 后 ， 表 面 为 均匀 、 致 密 、 无 光泽 或 半 光 泽 的 灰色 ( 喷 砂 色 ) 
表面 ， 要 求 与 干 吐 砂 的 相同 。 

喷 砂 的 工作 压力 应 在 0.04 ~ 0.56MPa 范围 内 ， 湿 喷 砂 一 般 选 用 
0.56MPa 的 工作 压力 。 

4. 抛 丸 法 除 锈 

抛 丸 法 除 锈 工 作 原 理 是 丸 粒 从 旋转 的 叶轮 经 分 配 室 的 窗口 射 问 转 
动 轮 的 叶片 上 ， 在 离心 力 的 作用 下 ， 以 80m / s 的 速度 向 被 处 理 表面 
喷射 多 达 130kg / min 的 丸 粒 ， 丸 粒 喷 流 呈 启 形 。 抛 丸 设备 分 断 续 工 
作 式 和 连续 工作 式 两 种 。 可 通过 改变 时 片 方向 、 扩 大 抛 料 流 密度 以 及 
增 大 被 处 理 件 的 包容 面积 ， 达 到 提高 生产 能 力 的 目的 。 


/ 维修 提示 : 


〇 固定 抛 九 设备 的 自动 化 程度 高 ， 但 只 适用 于 板材 和 型 材 的 表面 处 理 。 
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在 抛 丸 处 理 前 应 将 待 处 理 件 预 热 到 40 ~ 45%C， 目 的 是 为 了 去 掉 
金属 表面 的 潮气 ， 同 时 也 缩短 处 理 和 涂 装 的 干燥 时 间 。 处 理 氧化 皮 和 
铁锈 使 用 丸 粒 粒 径 为 0.5 ~ 1.5mm。 粒 径 过 细 不 能 保证 完全 清除 掉 氧 
化 皮 ， 粒 径 过 大 则 会 产生 不 均匀 的 粗糙 表面 ， 影 响 涂 膜 的 外 观 质量 。 

5. 化 学 法 除 锈 

化 学 除 锈 法 有 酸 洗 除 锈 、 综 合 除 锈 、 碱 洗 除 锈 、 电 解除 锈 、 无 污 
染 循环 除 锈 等 方法 。 

EAIE 基 绩 殉 | 酸 洗 除 锈 是 利用 酸 与 金属 表面 的 锈蚀 物 ( 铁 的 氧 
化 物 ) 反 应 ， 生 成 可 溶 于 水 的 盐 类 来 进行 处 理 的 。 

IJ 天 综合 处 理 法 是 在 一 个 槽 液 中 ,同时 进行 脱脂 、 
除 锈 等 处 理 的 方法 。 有 脱脂 、 除 锈 “一步 法 ”， 脱 脂 、 除 锈 、 磷 化 “三 
合 一 法 ”， 脱 脂 、 除 锈 、 磷 化 、 钝 化 “四 合 一 法 ”。 综 合 处 理 法 简化 
了 生产 工序 ， 提 高 了 处 理 效率 ， 减 少 了 清洗 设备 和 占 地 面积 ， 节 省 了 
清洗 用 水 及 处 理 材料 。 采 用 弱酸 磷酸 作 溶液 ， 对 人 体 和 环境 污染 减轻 ， 
越 来 越 得 到 推广 使 用 。 

芭 9 大 可 除 呈 即使 用 碱 性 络 合 物 溶液 来 溶解 铁锈。 

这 陈 叶 充 汪 和 电解 除 锈 是 把 待 处 理 件 浸 放 在 电解 液 中 通 
以 直流 电 ， 通 过 电化 学 反应 达到 除 锈 目 的 。 

本 环 陈 思 询 J 除 芳 3 它 通 过 分 解 金属 表面 的 氧化 物 
锈蚀 ， 破 坏 所 有 有 助 于 氧化 的 媒介 物 ， 从 而 使 金属 表面 达到 干净 无 锈 
的 状态 。 在 此 过 程 中 ， 人 金属 表面 形成 完整 的 钝 化 微 元 ， 以 阻止 进一步 
氧化 锈蚀 ， 并 为 涂 漆 或 电镀 提供 额外 的 附着 点 及 洁净 的 附着 面 ， 而 金 
属 加 工 精度 及 各 种 性 能 均 不 改变 。 

6. 超声 波 清 洗 除 锈 

超声 波 清洗 设备 主要 由 清洗 构 和 超声 波 发 生 器 组 成 ， 超 声波 发 生 
器 包括 电源 和 换 能 器 。 

超声 波 电 源 将 50Hz 的 工 频 电 通过 逆 变 转化 成 20kHz 以 上 的 高 频 
电 输送 到 换 能 器 上 ， 换 能 器 的 压 电 元 件 将 电能 转换 成 强 有 力 的 高 频 振 
动 , 这 种 振动 振幅 很 小 , 约 为 几 微米 到 几 十 微米 , 但 具有 很 高 的 加 速度 。 
当 多 个 换 能 器 被 施加 相同 频率 及 电位 的 电压 时 ， 就 合成 一 个 巨大 的 无 
形 活塞 做 高 频 往复 振动 ， 这 种 振动 在 液体 中 传播 ， 在 适当 的 条 件 下 ， 
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空 化 ”作用 ， 对 于 表面 的 油污 、 氧 化 皮 等 起 到 撞击 、 璋 离 作用 ， 
eh 洗 除 锈 的 效果 。 


中 蛤 当 吉 本 饭 件 表 面 油污 的 清除 


加] 一 、 劳 动 保 护 
使 用 溶剂 清除 板 件 表面 的 油污 时 ， 需 穿戴 的 劳动 保护 如 图 2-48 


所 示 。 
口 | 二、 擦拭 法 除 油 
1 ) 双手 市 好 橡胶 手套 。 
2 ) 双手 各 持 一 块 干净 的 除 油 探 布 ， 其 中 一 块 芯 有 脱脂 剂 。 
3 ) 先 用 带 脱 脂 剂 的 擦 布 擦拭 待 除 油 表 面 , 一 次 不 要 多 于 一 个 来 回 。 
4 ) 其 跟 肴 用 干爽 的 探 布 探 拭 沽 有 脱脂 剂 的 表面 。 
5 ) 重复 这 样 的 动作 ， 直 到 竺 清理 表面 全 部 清理 完 a 2 一 49 所 
示 。 注 意 及 时 藤 脱 脂 剂 和 更 换 探 布 ， 并 且 注 意 不 要 措 碰 已 经 除 过 油 的 
表面 。 
保护 头 部 


钢 头 安全 鞋 





图 2-48 ” 除 油 时 的 劳动 保护 图 2-49 ”擦拭 法 除 油 


人 人 一 
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员 水 开关 ， 将 除 油 剂 均匀 地 顺 到 工件 表面 ， 如 图 2-51 所 示 。 





图 2-$0 “喷涂 壶 图 2-$1 ，” 喷 淋 除 油 剂 


4 ) 手持 一 块 干 净 的 探 布 ， 将 顺 淋 的 除 油 剂 探 拭 干净 。 


上 | 车 梧 站 金属 表面 的 处 理 

ir md nil en 
木材 ， 在 对 这 些 材料 表面 进行 涂 装 前 ， 应 进行 正确 的 表面 处 理 ， 否 则 
会 产生 严重 的 涂 膜 缺陷 。 


口 ] 一 、 木 材 的 表面 处 理 

木材 除 本 身 的 纤维 外 ， 还 含有 松脂 、 单 宁 、 色 素 、 水 分 等 ， 这 些 
成 分 的 存在 ， 都 会 影响 涂 装 后 涂 膜 的 附着 力 、 禾 饰 性 和 干燥 性 。 为 了 
得 到 平滑 、 涯 洁 、 无 和 净 、 花 纹 颜色 一 致 的 表面 和 良好 的 涂 膜 ， 就 需 
要 对 木 制品 进行 表面 预 处 理 。 常 用 的 预 处 理工 序 如 下 。 

| 

木材 深浅 前 应 进行 干燥 处 理 。 最 简单 的 处 理 方 法 是 对 木 制品 所 用 
的 木材 ， 在 制作 前 进行 Ed 也 可 置 于 低温 烘 房 、 火 灿 上 进行 人 
工 干 燥 ， 使 木材 的 含水 率 质 量 分 数 为 8% ~ 12%， 而 后 册 制 成 木 制品 。 
人 否则， 会 引起 木 制品 出 曲 变形 ， 同 时 涂 膜 也 会 出 现 起 泡 、 甩 沙 等 现象 。 

2， 除 毛刺 

木 制品 经 精 刨 或 研磨 后 ， 其 表面 仍 会 残留 木质 纤维 ， 当 这 种 纤维 
豚 收 水 分 或 溶剂 后 ， 会 因 润 湿 而 脱 胀 坚 起 ， 类 似 毛 刺 。 这 种 毛刺 的 存 
在 将 影响 涂 层 外 观 质量 。 涂 浴 时 ， 颜 色 会 积聚 在 其 周围 ， 造 成 色调 的 
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不 均匀 ; 而 毛刺 内 部 未 看 上 颜色 ， 当 磨 去 毛刺 时 ， 又 会 露出 木材 本 色 。 
因此 ， 涂 疼 前 要 除去 毛刺 。 
利用 的 去 毛刺 方法 有 以 下 几 种 ， 


.二 


中 
PAWN 


四 砂 磨 法 ， 可 用 砂纸 或 砂 布 打磨， 将 毛刺 去 掉 ， 此 法 适用 于 一 般 木 制品 。 
@ 火 类 法 ， 用 排 笔 节 乙 酵 涂 于 木 制品 表面 上 上， 立即 用 火 点 燃 ， 经 过 燃烧 
后 的 木质 表面 毛刺 变 硬 变 脆 ， 易 于 打磨 去 掉 。 这 种 方法 只 可 一 面 一 面 处 理 ， 


操作 时 应 特别 注意 安全 。 

〇 在 木 制 品 表面 刷 上 稀 的 器 胶 清漆 ( 虫 胶 : 乙醇 =1 : 7 ~ 1 : 8， 这 时 
毛刺 不 但 能 坚 起 ， 而 且 发 脆 ， 很 容易 打磨 去 掉 。 

@ 用 湿润 的 清洁 抹布 擦拭 表面 ， 使 毛刺 吸收 水 分 后 膨胀 竖 起 ， 待 表面 干 
燥 后 打磨 去 除 。 


3， 云 除 污 物 

木 制品 表面 的 污 物 会 影响 涂 层 的 附着 力 、 干 燥 性 和 颜色 的 均匀 性 ， 
涂 装 前 应 清除 干净 。 木 制品 表面 的 污 物 ， 可 根据 不 同 污 物 情况 加 以 清 
除 。 例 如 ， 弄 脏 的 表面 可 以 采用 砂 魔法 去 除 ， 油 迹 可 以 用 相应 的 溶剂 
清洗 去 除 ， 胶 迹 可 以 用 铲 刀 紧 靠 木 制品 表面 将 其 去 除 。 

4， 云 除 树脂 

针叶树 材 如 各 种 松 材 和 云 杉 等 都 有 树脂 ， 在 节 颖 处 树脂 更 多 。 松 
脂 含 松 香 和 松节油 ， 木 材 含 松脂 会 降低 涂 层 的 附着 力 ， 影 响 涂 层 的 干 
燥 和 颜色 的 均匀 性 。 如 树脂 从 木材 内 部 向 表面 渗 出 ， 还 会 使 涂 层 发 粘 、 
损坏 。 因 此 ， 涂 装 前 应 将 树脂 去 除 。 清 除 树脂 可 用 下 述 方法 。 





@@ 将 有 树脂 的 部 位 挖 掉 ， 再 补 上 同样 大 小 的 木材 ， 但 应 保持 纤维 方向 
= 
@@ 用 有 机 溶剂 溶解 除去 树脂 ， 同 时 刷 1 ~ 2 道 虫 胶 漆 作为 阻挡 层 ， 以 防 


树脂 从 木材 内 部 渗 出 。 常 用 有 机 溶剂 有 乙醇 、 松 闻 油 、 汽 油 、 甲 茶 及 丙酮 等 。 

@ 用 碱 液 清洗 。 可 用 质量 分 数 5% ~ 6% 的 碳酸 钠 水 溶液 或 4% ~ 5% 的 
氨 氛 化 钠 水 溶液 清洗 ,使 树脂 皂 化 ， 再 用 热 水 洗 ， 待 表面 干燥 后 ， 刷 1 ~ 2 
道 虫 胶 潜 。 
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人 用 碱 液 一 丙酮 混合 溶液 清洗 。 用 碱 液 80g ( 用 质量 分 数 为 5% ~ 6% 的 
碳酸 钠 ) 和 丙酮 水 溶液 200g( 丙酮 50g 加 水 1508g) 混合 均匀 ， 涂 抹 在 树脂 处 ， 
然后 用 水 洗 干 净 ， 待 干燥 后 刷 1 ~ 2 道 虫 胶 漆 。 


5. 漂 日 

木材 含有 天 然 色素 ， 有 时 这 种 色素 可 作为 装饰 ， 需 要 保留 ， 可 以 
省 去 漂白 工序 。 但 是 木材 的 固有 颜色 ， 特 别 是 深 色 ， 会 影响 着 色色 调 
的 鲜明 性 ， 此 时 就 需要 漂白 。 

通常 可 采用 漂白 的 方法 及 具体 操作 如 下 


a HE 
ss 要点: 


〇 氧化 分 解 漂白 : 用 质量 分 数 为 15% 过 氧化 所 与 质量 分 数 为 25% 的 氨水 


的 混合 液 ( 体积 比 为 : 过 氧化 氨 : 氨水 =1 : 0.2)， 刷 在 木 制 品 表面 ， 利 用 过 
氧化 氨 分 解 出 来 的 氧气 来 氧化 木材 中 的 色素 ， 以 达到 漂白 目的 。 

〇 气体 漂白 : 将 木 制 品 放 入 密闭 室内 ， 燃 烧 硫 黄 ， 利 用 产生 的 二 氧化 硫 
气体 对 木 制 品 进行 漂白 。 

外 脱脂 漂白 : 在 1L 质量 分 数 为 5% 碳酸 钠 水 溶液 中 加 入 50g 漂白 粉 ， 将 
该 溶液 涂 刷 在 木 制 品 表 面 即 可 漂白 。 

〇 草酸 漂白 : 在 质量 分 数 为 3% 草 酸 水 溶液 中 加 入 氨水 ， 将 该 溶液 涂 刷 
在 木 制 品 表面 进行 漂白 。 


6. 底 材 着 色 

底 材 着 色 的 方法 很 多 ， 除 使 用 染料 、 颜 料 作 为 看 色 剂 外 ， 还 有 一 
些 特殊 的 着 色 方法 ， 如 火力 着 色 法 、 染 色 剂 着 色 法 、 药 品 着 色 法 等 。 

7， 填 孔 

填 孔 是 木材 涂 装 ， 特 别 是 为 获得 平整 光滑 的 表面 必须 进行 的 一 个 
重要 工序 。 除 非 根 据 材料 种 类 和 涂 装 方式 ， 不 填 孔 也 能 获得 要 求 的 加 
工 表面 ， 才 能 省 去 这 一 前 处 理工 序 。 

填 孔 施工 根据 要 求 ， 可 以 是 木 纹 色 的 填 孔 ， 也 可 以 是 着 色 填 孔 。 
前 者 可 以 使 天 然 木 纹 装饰 性 更 强 ， 而 后 者 是 一 个 最 基本 的 填 孔 方法 ， 
它 可 以 消除 材质 自身 缺陷 和 加 工 缺 陷 ， 并 且 厦 色 ， 使 木材 制品 更 平滑 
美观 。 施 工 步骤 如 下 . 
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〇 清除 木 制 品 表 面 的 木 粉 和 灰尘 。 

@ 用 种 刀 或 硬 毛 刷 、 喷 涂 等 方法 把 适量 的 填 孔 剂 涂 散 到 木材 缺陷 部 位 ， 
使 其 填 平 。 

〇 要 掌握 填充 剂 的 干燥 情况 ， 当 它 处 于 半 干 状态 时 ， 应 用 棉纱 布 或 麻布 


充分 擦拭 ， 使 填充 剂 充分 进入 缺陷 部 位 内 ， 多 余 的 填充 剂 边 擦 边 除去 。 填 充 
剂 过 湿 时 擦拭 则 缩 孔 大 ， 过 干 时 擦拭 则 既 不 能 把 填充 剂 擦 入 缺陷 内 ， 又 不 能 
去 除 多 余 的 填充 剂 。 


@ 用 抹布 或 刷子 彻底 清理 除去 填 孔 剂 粉 尘 。 
ON 





口 | 二、 塑料 的 表面 处 理 

尽管 塑料 制品 不 会 生 锈 ， 易 于 着 色 ， 本身 就 有 抗 腐 蚀 及 涂饰 性 能 ， 
但 在 塑料 制品 上 加 涂 一 层 合适 的 涂 层 ， 可 以 延长 它们 的 使 用 寿命 ， 提 
高 它们 的 各 项 性 能 。 

1. 塑料 涂 装 的 目的 

塑料 涂 装 主要 有 如 下 的 三 个 目的 : 

并 美人 久 轩 外 | 逆 料 虽然 能 够 着 色 (整体 着 色 )， 颜 料 多 采用 有 
机 颜料 或 珠光 颜料 ， 成 本 很 高 ， 且 不 易 与 钢铁 件 涂 膜 做 成 同样 的 效果 。 
用 北 饰 性 涂料 ， 在 塑料 件 表 面 深 效 一 注 层 闭 膜 ， 可 以 提高 塑料 件 濠 饰 
性 能 和 配套 性 能 。 

2 有 保 搞 信用 塑料 虽然 种 类 很 多 ， 耐 紫外 线 、 氧 、 水 分 、 各 
种 化 学 的 腐蚀 能 力 、 耐 磨 性 和 力学 性 能 等 各 不 相同 。 外 露 件 其 耐候 性 
能 要 求 很 高 ， 但 能 满足 要 求 的 塑料 品种 不 多 。 因 此 采用 塑料 件 上 顺 涂 
一 层 耐 候 性 、 耐 化 学 品 性 能 、 抗 石 击 性 能 良好 的 涂料 来 进行 保护 ， 可 
以 很 好 地 满足 产品 的 要 求 。 

区 S7 和 全 利和 在 塑料 制品 表面 涂 布 特种 功能 的 涂料 ， 可 以 将 
特种 涂料 的 功能 移植 到 塑料 表面 ， 如 在 丙烯 酸 酯 、 聚 碳酸 酯 等 透明 
塑料 上 涂 上 抗 划 伤 的 透明 涂料 ， 可 以 代 蔡 光学 玻璃 制造 汽车 车 窗 玻 
璃 及 灯 章 。 





> 0 


人 入 一 < 


咱 一 时 
喷涂 车 身 表 面 的 预 处 理 部 


2. 对 裸露 塑料 板 件 的 表面 处 理 

由 于 大 多 数 塑 料 的 极 性 小 ， 表 面 光 滑 ， 润 湿性 差 ， 因 而 对 涂料 
的 附着 力 不 好 。 解 决 这 一 问题 除了 在 制 潜 技 术 上 下 功夫 ， 使 之 与 塑 
料 匹 配 外 ,在 相当 大 程度 上 还 得 依赖 表面 处 理 来 增加 塑料 的 表面 能 。 
表面 处 理 是 通过 一 系列 的 化 学 或 物理 的 方法 ， 提 高 涂 层 对 塑料 的 附 
着 力 。 

对 于 裸露 的 塑料 板 件 ， 需 经 过 以 下 处 理 后 ， 方 可 进行 嘎 涂 作业 。 

忆 UJ 芭 塑料 表面 的 油污 及 脱 模 剂 (如 蜡 、 硅 油 或 硬 脂 
酸 等 ) 会 大 大 降低 涂料 的 附 厦 力 并 引起 潜 膜 缩 孔 等 弊病 ， 因 此 在 涂 漆 
前 应 当 彻 底 地 除去 ， 一 般 可 采用 溶剂 清洗 或 采用 与 金属 件 类 似 的 碱 
液 清洗 。 

1 ) 溶剂 清洗 。 采 用 溶剂 清洗 ， 对 塑料 件 的 脱 模 剂 和 油污 的 去 除 
特别 有 效 ， 一 般 可 以 采用 人 工 探 拭 或 含 氯 溶剂 蒸气 清洗 。 采 用 人 工控 
拭 可 采用 低 分 子 量 醇 或 脂肪 烃 湾 剂 ， 如 异 两 醇 、200 号 溶剂 汽油 等 
加 入 少量 的 有 机 酸 或 碱 ， 如 甲酸 、 乙 二 胺 等 能 提高 清洗 的 效果 。 溶 剂 
清洗 除了 将 油污 、 脱 模 剂 溶解 除去 ， 使 表面 形成 凹凸 不 平 的 状态 外 ， 
还 有 溶 涨 的 作用 。 溶 涨 作用 使 塑料 表面 聚合 物 发 生 松 凶 ， 涂 料 分 子 在 
扩散 作用 下 ， 部 分 线 型 端 部 进入 了 塑料 的 聚合 物 内 部 。 行 溶剂 挥发 后 ， 
塑 制 表 面 收 缩 恢 复 为 原 态 ， 而 涂料 的 线 型 靖 部 被 芭 束 在 塑料 表面 上 ， 
发 生 “ 锦 图 ”作用 ， 从 而 增加 了 涂料 对 塑料 的 附着 力 。 

2 ) 碱 液 清 洗 。 用 强 碱 (Na0H、KOH 等 ) 水 溶液 对 塑料 进行 脱脂 处 理 ， 
也 可 提高 塑料 表面 的 漆 膜 附着 力 ， 对 于 具有 极 性 的 塑料 ， 处 理 时 随 着 
碱 的 质量 分 数 升 高 和 温度 升 高 ， 其 附着 力 有 升 高 的 趋势 。 

在 有 机 胺 类 的 水 溶液 中 加 入 少量 烷 基 茶 磺 酸 用 于 处 理 聚 碳酸 酯 塑 
料 ， 能 改善 其 润 湿性 ， 提 高 漆 膜 的 附着 力 。 

计酬 代 北 妈 ”塑料 件 表面 通过 适当 的 化 学 物质 , 如 酸 、 氧 化 剂 、 
聚合 物 单 体 等 的 处 理 ， 使 其 表面 发 生化 学 变化 ， 形 成 活性 基 团 或 选择 
性 地 除去 表层 低 分 子 成 分 ， 使 表面 呈 多 和 孔 状态 ， 从 而 改善 涂料 在 塑料 
表面 上 的 附 厦 力 。 如 铬 酸 、 硫 酸 混合 液 的 氧化 处 理 ， 是 通过 铬 酸 、 硫 
酸 混合 液 对 塑料 表面 的 氧化 而 导入 极 性 基 团 ， 从 而 提高 表面 的 润 湿性 。 
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@ 采用 电 晕 放 电 或 火焰 处 理 也 可 改变 塑料 表面 的 状态 ， 提 高 塑料 表面 的 
表面 粗糙 度 ， 从 而 提高 了 涂 膜 的 附着 力 。 





3 天 天 妈 开 塑料 成 型 时 ， 一 般 采 用 高 温 注 射 ， 冷 却 过 程 中 

易 形成 内 应 力 ， 在 深 源 时 与 溶剂 接触 ， 产 生 溶 涨 ， 在 应 力 集中 人 处 产生 

开 象 。 因 此 ， 为 了 消除 内 应 力 ， 一 般 在 脱脂 清洗 以 后 ， 将 塑料 件 加 热 
到 低 于 热 变 乡 的 温度 下 并 维持 一 定时 间 ， 这 就 是 退火 处 理 。 


si 要 点 


@ 塑料 件 在 经 过 物理 或 化 学 处 理 后 要 进行 烘 干 ， 烘 干 的 过 程 就 完成 了 退 
火 处 理 的 过 程 。 





民权 | 形 和 9 除 到 塑料 是 绝缘 体 ， 容 易 产 生 静 电 ， 在 干燥 冷却 的 
过 程 中 易 豚 附 灰尘 ， 因 此 在 涂 装 之 前 常用 离子 化 的 空气 来 除尘 。 用 压 
缩 空气 通过 装 有 高 压 电 极 的 喷嘴 ， 利 用 电 演 放电 使 空气 电离 ， 离 子 化 
的 空气 顺 到 塑料 表面 ， 使 塑料 表面 和 灰尘 的 电 性 被 中 和 并 使 之 带 有 相 
同 的 电荷 ， 由 相 吸 变 成 相 斥 ， 因 而 容易 被 清除 掉 。 
3. 检查 塑料 表面 处 理 质 量 的 方法 
塑料 件 表面 处 理 的 程度 是 保证 随后 的 涂 装 质量 的 关键 。 通 常 检查 
塑料 表面 处 理 质量 的 方法 是 将 处 理 过 的 塑料 件 浸入 水 中 ， 取 出 后 观察 
水 膜 的 完整 情况 。 水 膜 均 匀 润 湿 ， 则 证 明 处 理 程度 好 。 


号 HE 
ss 要点: 


〇 在 处 理 过 的 塑料 件 上 滴 上 水 滴 ,， 水 滴 的 扩散 程度 越 好 ， 表 明 处 理 越 好 。 





J 三、 对 在 用 的 已 涂 装 塑料 件 的 表面 处 理 


1. 柔性 塑料 部 件 的 表面 处 理 
塑料 件 有 刚性 的 ( 硬 的 ) 和 和 柔性 的 ( 半 硬 的 ) 之 分 ， 对 柔性 塑料 部 
件 进行 喷涂 之 前 ， 可 按 下 列 方法 进行 表面 处 理 
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JA = 


吊 一 早 


喷涂 车 身 表 面 的 预 处 理 部 


1 ) 使 用 清洗 剂 将 整个 部 件 表面 的 蜡 、 油 腊 和 和 硅 酮 等 清洗 干净 ， 
然后 探 干 。 

2 ) 用 320 号 砂纸 将 变形 处 或 用 胖子 修补 处 的 四 周 打 薄 ， 然 后 把 
粉尘 吹 挥 ， 并 用 粘性 擦 布 擦 干 兆 。 

3 ) 调制 并 到 涂 四 层 中 等 干 侣 的 软 性 腻子 。 在 调制 中 确保 按照 生 
产 厂 家 的 要 求 调配 好 规定 的 竟 合 比例 和 添加 剂 。 

4 ) 让 表面 干燥 1h 以 上 ， 然 后 用 400 号 砂纸 进行 打磨 。 再 使 用 
400 号 人 砂纸 打磨 整个 表面 ， 以 清除 所 有 的 光泽 ， 为 染 闪 面 漆 做 好 准备 。 


A 维修 提示 : 

@ 当 使 用 柔性 添加 剂 改变 涂 层 的 性 质 时 ， 可 能 会 产生 混合 的 适用 期 间 题 ， 
因此 喷涂 设备 在 使 用 完 之 后 必须 立即 冲洗 干净 。 

〇 由 于 半 硬 性 塑料 比 其 他 材料 更 加 容易 膨 腾 、 收 缩 和 弯曲， 因此 需要 使 


用 柔性 添加 剂 。 和 柔性 添加 剂 可 以 保持 涂 膜 的 伸缩 性 ， 可 以 顺应 材料 的 变形 以 
避免 产生 稍 颖 。 





顺 涂 聚 内 烯 塑料 部 件 需要 移 顺 涂 一 层 特殊 的 底层 涂料 。 因 为 聚 
是 硬性 的 ， 使 用 底 凌 打 底 后 才能 顺 涂 面 潜 。 其 表面 处 理工 


1 ) 用 清洗 剂 将 部 件 表面 的 蜡 和 硅 酮 清洗 干净 。 

2 ) 喷涂 一 层 薄 薄 的 聚 丙烯 底 漆 湿 涂 层 。 在 充足 光照 条 件 下 ， 观 
察 涂 层 反 射 的 光泽 ， 可 以 确定 底 漆 的 湿度 。 要 确保 底 漆 庶 盖 住所 有 的 
边缘 ， 让 底 漆 快速 干燥 1 ~ 10min。 

3 ) 在 上 述 快速 干燥 时 间 内 (1 ~ 10min)， 喷 涂 普通 内 饰 用 丙烯 酸 
面 潜 ， 这 样 可 使 表面 涂 层 的 附着 性 能 最 好 。 

3， 硬 塑料 部 件 的 表面 处 理 

外 部 刚性 (硬性 ) 部 件 如 不 清楚 是 何 种 材料 时 ， 可 当成 玻璃 纤维 
处 理 。 玻 璃 纤维 在 进行 喷涂 面 漆 之 前 的 表面 处 理工 作 与 车 身 钢材 的 处 
理 方法 相似 。 其 步骤 如 下 : 

1 ) 使 用 干净 的 擦 布 芯 上 乙醇 对 部 件 表面 进行 清洗 。 
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2 ) 用 清洗 剂 将 部 件 表 面 的 蜡 和 油脂 彻底 清洗 干净 。 

3 ) 打磨 暴 圳 的 玻璃 纤维 表面 。 用 手打 磨 时 选择 220 号 或 280 号 
的 砂纸， 用 机 械 打 磨 时 选择 80 号 或 120 号 的 砂纸 。 

4 ) 重新 清洗 部 件 表面 ， 并 用 干净 的 擦 布控 干净。 

5 ) 按 要 求 涂 甫 原子 灰 , 干燥 后 使 用 细 砂 纸 打 磨 沧 消 ， 以 减少 砂 痕 。 


A 维修 提示 : 


@@ 用 压缩 空气 吹 除 表面 上 的 灰 生 ， 并 用 黏 性 探 布控 拭 干 净 。 
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第 三 董 ”有 硬 漆 的 喷涂 


中 ES 涂料 的 准备 


口 | 一 、 了 解 涂 料 

涂料 是 指 涂 于 物体 表面 ， 能 形成 具有 保 
护 、 闭 饰 、 或 特殊 功能 (如 绝缘 、 导 电 、 示 温 、 
隐身 等 ) 的 固态 涂 腊 的 一 类 液体 或 固体 材料 
的 总 称 。 

涂 装 是 将 涂料 涂 覆 于 经 处 理 后 的 被 涂 表 
面 上 ， 再 经 干燥 成 膜 的 工艺 过 程 。 

1. 浴 料 组 成 

汽车 的 涂料 一 般 有 四 种 基本 成 分 组 成 : 
成 膜 物质 ( 树脂 ) 、 颜 料 ( 包括 体质 颜料 ) 、 
溶剂 和 添加 剂 ， 如 图 3-1 所 示 。 


CHAPIER)3 





图 3-1 涂料 组 成 

C1) 树脂” 树脂 是 涂料 的 基本 成 腊 物 

质 ， 是 涂料 的 基础 ， 因 此 叫做 基 料 、 滚 基 。 
按 树 脂 的 来 产 可 分 为 三 大 类 : 









人 
RS。 汽车 项 漆 





〇 一 类 是 自然 界 的 天 然 树 脂 ( 如 松香 、 哇 胺 、 生 漆 等 ) 。 
@ 另 一 类 是 用 天 然 高 分 子 化 合 物 加 工 制 得 的 人 造 树脂 (如 改 性 松香 、 纤 


维 素 衍生 物 、 橡 胶 衍 生物 等 ) 。 
〇 再 一 类 是 化 工 原料 合成 的 合成 树脂 ( 如 丙烯 酸 树 脂 、 醇 酸 树 朋 、 聚 毛 
酯 树脂 、 环 氧 树脂 等 ) 。 





民 9 珊 辐 | 颜料 是 涂料 中 不 挥发 物质 之 一 , 它 赋予 面 漆 色彩 和 和 耐 
久 性 , 起 美观 装饰 作用 , 同时 使 涂料 具有 遮盖 力 , 并 提高 强度 和 附着 力 ， 
改变 光泽 ， 改 善 流动 性 和 涂 装 性 能 。 颜 料 分 着 色 颜 料 、 体 质 颜料 和 防 
锈 颜料 三 类 。 

IJ 重庆 溶剂 是 涂料 的 重要 组 成 部 分 , 起 着 辅助 成 膜 的 作用 。 
它 能 溶解 或 稀释 油料 或 树脂 ， 降 低 其 粘 稠度 以 便于 施工 ， 并 改善 涂料 
的 流 平 性 ， 吐 免 涂 膜 过 厚 、 过 薄 起 皱 等 弊病 。 

ID ED 部 加 辅助 材料 又 称 为 助 剂 ， 它 虽然 不 是 主要 或 次 要 
的 成 膜 物质 , 用 量 一 般 又 很 少 , 但 它 对 改善 涂料 的 性 能 , 延长 储存 时 间 ， 
扩大 涂料 的 应 用 范围 ， 改 进 和 调节 涂料 施工 的 性 能 ， 保 证 涂 装 品质 等 
方面 都 起 很 大 的 作用 。 


HE 
aeL 要 点 : 


@ 涂料 的 辅助 材料 品种 很 多 ， 根 据 它 们 的 功能 来 划分 ， 主 要 品种 有 : 供 
干草、 防潮 剂 、 国 化 剂 、 紫 外 线 吸 收 剂 、 悬 浮 剂 、 流 平 剂 和 减 光 剂 等 。 


2. 涂料 命名 

漆 料 的 名 称 由 三 部 分 组 成 ， 颜色 或 颜料 的 名 称 、 成 膜 物质 的 名 称 、 
基本 名 称 ， 即 

涂料 全 名 = 颜色 或 颜料 名 称 + 成 膜 物质 名 称 + 基本 名 称 

项 色 位 于 名 称 的 最 前 面 ， 知 颜料 对 滩 膜 性 能 起 显著 作用 ， 则 可 用 
颜料 的 名 称 代 蔡 颜色 的 名 称 ， 如 铁 红 酶 酸 底 次 、 实 黄 酚 醉 防 锈 闲 等 。 

涂料 名 称 中 的 成 膜 物质 名 称 应 作 适 当 简 化 ， 如 聚 氨 基 甲酸 忆 柄 简 
化 成 聚 斤 酯 等 。 

如 果 基 料 中 含有 多 种 成 膜 物质 ， 则 选取 起 主要 作用 的 一 种 成 膜 物 
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底 滩 的 一 /下 a 


质 命 名 ， 必 要 时 也 可 选取 两 种 成 膜 物质 命名 ， 主 要 成 膜 物质 名 称 在 前 ， 
次 要 成 膜 物质 在 后 ， 如 环 氯 硝 基 磁 潜 、 硝 基 醇 酸 磁 潜 等 。 
基本 名 称 仍 采用 我 国 广泛 使 用 的 名 称 ， 如 清 潜 、 磁 浅 等， 涂料 基 
本 名 称 的 代号 如 表 3-1 所 示 。 
表 3-1 涂料 基本 名 称 


_ 代 号 基本 名 称 
00 防 锈 当 
0 54 | 而 油漆 
03 | 调 合 漆 | 31 | (覆盖 ) 绝 缘 漆 | 60 | 再 炎 淋 
04 而 热 尖 
0 示 混 洒 
09 | 大梁。 | 36 | 电容 器 漆 | 66 | 感光 涂料 
上 | 电泳 漆 | 37 | 电阻 漆 、 电 位 器 漆 。 | 67 | 隔 热 洒 
12 | 乳胶 漆 38 “| 半导体 裁 漆 地 板 漆 
3 EE 鱼网 深 
1 钢 炉 淋 
和 | 甲板 漆 、 甲 板 防 漠 漆 | 83 | 烟 加 
Er 黑板 洒 
44 | 般 底 深 | 85 | 调 色 流 
09 本 EU 医用 胶 流 
20 | 销 笔 漆 | 52 | 防腐 梁 | 9% | 其 他 

在 成 膜 物质 和 基本 名 称 之 间 ， 必 要 时 可 加 以 标明 专业 用 途 及 特性 
的 说 明 ， 如 过 握 乙 烯 防腐 底 漆 、 醇 酸 导 电磁 梁 、 硝 基 外 用 磁漆 等 。 

几 须 烘 烤 干燥 的 漆 ， 名 称 中 应 加 “ 烘 干 ” (或 “ 烘 ”、“ 烤 ” ) 
字样 ， 如 果 没 有 ， 则 表明 该 梁 是 常温 干燥 或 烘 烤 干燥 均 可 ， 如 环 氧 
树脂 烘 漆 等 。 

ee 

为 了 区 别 同一 类 型 的 各 种 涂料 ， 在 闭 料 名 称 之 前 必须 加 有 型 号 。 
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涂料 的 型 号 由 三 部 分 组 成 ， 即 一 个 汉语 拼音 字母 和 两 组 阿拉 人 数 
字 。 字 苹 表 示 涂 料 类 别 ， 前 面 一 组 阿拉 人 数字 表示 产品 的 基本 名 称 ， 
见 表 3-1， 后 面 一 组 阿拉 人 数字 则 表示 涂料 产品 序号 ， 其 代号 如 表 
3-2 所 示 ， 用 以 区 别 同一 类 型 的 不 同 品种 ， 前 后 两 组 阿拉 人 数字 之 间 
加 一 短 横 使 基本 名 称 代 号 与 序号 分 开 。 
表 3-2 涂料 产品 序号 代号 





清漆 、 底 漆 、 肘 子 


专业 用 漆 半 光 磁漆 60 ~ 64 65 ~ 69 


A 

en 
基本 名 称 ( 磁漆 ) 
涂料 类 别 ( 醇 酸 树脂 ) 


辅助 材料 的 型 号 由 两 部 分 组 成 ， 即 一 个 汉语 拼音 字母 和 1 ~ 2 位 
阿拉 人 数字 。 字 上 母 表示 辅助 材料 的 类 别 ， 数 字 为 序号 ， 用 以 区 别 同一 
类 型 的 不 同 品种 ， 字 苹 与 数字 之 旧 加 一 短 模 。 

例如 : 


| 
辅助 材料 类 别 ( 防潮 剂 ) 
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第 二 章 
底 漆 的 喷涂 名 


由 于 各 国 对 闭 料 制定 的 标准 不 一 样 ， 名 称 及 型 号 的 合 义 也 有 所 不 同 ， 
使 用 时 一 定 要 仔细 阅读 涂料 说 明 书 。 表 3-3 所 示 为 涂料 的 型 号 、 名 称 实例 。 
表 3-3 涂料 的 型 号 、 名 称 实例 


[ET 
黄 醇 酸 磁漆 | Q20 一 34 。 ”| 天蓝 硝 基 抽 条 铅笔 漆 


铁 红 环 氧 酚醛 烘 干 防腐 底 漆 ”|X 一 5 丙烯 酸 漆 稀 释 衣 


口 | 二 、 常 用 底 漆 的 选 配 





金属 基 材 常用 的 底层 涂料 可 分 为 钢铁 制品 用 底层 涂料 和 铝 材 ( 包 
插 铝 合金 ) 用 底层 涂料 两 大 类 型 。 
钢铁 制品 在 汽车 制造 过 程 中 音 用 的 底层 涂料 主要 有 防 锈 潜 和 铁 红 
底 漆 两 种 类 型 。 铝 材 常 用 的 底层 涂料 主要 有 冬 黄 底 潜 等 。 
选 配 防 锈 底 潜 时 ， 可 参考 表 3-4 进行 。 选 配 常用 的 喷涂 型 头 道 底 
潜 时 可 参考 表 3-5 进行 。 
表 3-4 汽车 涂 装 弟 用 的 防 锈 漆 品 种 

















由 氧化 匀 与 长 油 度 酚醛 漆 料 等 闫 
料 、 体 质 颜料 研磨 并 加 催 干 剂 和 200 
号 油漆 浴 剂 油 等 调配 而 成 ， 防 锈 性 能 

较 好 ， 主 要 用 于 普通 中 档 客 车 的 钢 制 
骨架 等 防 锈 打 底 


施工 方式 采用 浸 
涂 、 刷 涂 均 可 ， 但 不 
适 于 喷涂 ， 否 则 易 产 
生 流 漆 






灰 酚 醛 防 锈 漆 
( 灰 防 锈 漆 ) 


















由 长 油 度 酚醛 漆 料 与 锐 黄 、 氧 化 匀 
等 颜料 、 体 质 颜料 研磨 并 加 催 干 剂 、 
200 写 油漆 溶剂 油 调配 而 成 ， 因 匀 贡 能 
使 金属 表面 钝 化 ， 故 有 民 好 的 保护 性 ; 
适 于 铝 及 其 他 轻金属 物体 的 表面 涂 沪 ， 
作 防 锈 打 撒 用 ， 不 适 于 钢铁 表面 防 锈 






冬 黄 酚醛 防 锈 
漆 ， 也 称 锌 黄 
防 锈 漆 


施工 方式 采用 
刷 涂 或 浸 涂 均 可 
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Ei 型 号 AN ~ 
se 名 称 组 成 、 特 性 和 用 途 备注 
标准 号 


由 长 油 度 酚 醛 漆 料 与 铁 黑 等 颜料 、 适用 于 客车 的 发 
铁 黑 酚醛 防 锈 | 体质 颜料 研磨 并 加 催 干 剂 、200 号 油 | 动机 盖 刻 、 脚 踏板 及 
FS3-36 


漆 ， 也 称 黑 防 | 漆 浴 剂 油 调制 而 成 ， 涂 刷 性 好 ， 用 于 | 挡 泥 板 等 部 件 的 表面 
锈 漆 〈 企 标 ) | 室内 外 要 求 不 高 的 建筑 表面 作 打 撒 或 | 防 锈 涂 装 ， 也 可 作 一 
着 面 用 ， 也 可 用 作 钢 铁 的 防 锈 漆 般 墨 面 漆 用 


自 长 油 度 恩 酷 皇 脂 漆 料 、 偏 硼酸 钢 、 
体质 颜料 研磨 并 加 催 干 剂 、200 号 油 Ny 
5 | F53-39 | 途 2 和 。 | 滚 溶剂 油 调配 而 成 ， 防 锈 性 及 附着 力 | ，， 关 工分 下 了 时 


漆 良好 ， 适 用 于 各 种 钢铁 制 件 表面 的 涂 | 涂 为 主 
装 





由 酚醛 漆 料 与 云母 氧化 铁 粉 、 铝 粉 


浆 、 滑 石粉 研磨 并 加 催 干 剂 及 200 号 








6 ~ 油漆 溶剂 油 调配 而 成 ， 防 锈 性 能 好 且 | 
涂 刷 方便 ， 用 于 涂 刷 钢铁 物件 ， 起 防 
锈 打 底 作 用 
由 长 油 度 醇 酸 树脂 与 氧化 锐 等 防 针 
颜料 及 少量 体质 颜料 混合 研磨 后 再 加 | 刷 涂 、 喷 涂 均 
锌 灰 醇 酸 防 锈 | 入 催 干 剂 与 有 机 溶剂 等 调制 而 成 ， 干 | 可 ， 刷 涂 用 松节油 
漆 〈 企 标 ) “| 燥 和 防 锈 性 及 耐久 性 比 酚醛 防 锈 漆 | 调 稀 ， 喷 涂 用 二 甲 
好 ， 适 用 于 涂 灰色 的 汽车 饭 金 件 、 底 | 茜 调 稀 
架 等 打 底 防 锈 
由 长 油 度 季 戊 四 醇 酸 树脂 、 云 母 所 
化 铁 颜料 、 众 干 剂 、 有 机 溶剂 等 调制 | 喷涂 、 刷 涂 均 
。 云母 铁 红 醇 酸 | 成 ， 漆 膜 坚韧 ， 附 着 力 好 并 具有 较 好 | 可 ， 刷 涂 时 用 松 节 
防 锈 漆 ( 企 标 ) | 的 耐候 性 、 防 潮 性 及 抗 污 气 的 侵蚀 等 | 油 调 稀 ， 喷 涂 时 用 
性 能 ， 适 用 于 符 种 汽车 车 架 等 起 防 锈 | 一 甲 茶 调 稀 
打 底 作用 
由 亚麻 油 、 磁 化 铁 颜 料 (黑色 或 
同化 铁 醉 酸 快 | 棕色 》 与 适量 的 填料 、 催 干 剂 、 有 | jf 二 广 不 灾 用 
9 干 防 锈 漆 〔 新 | 机 溶剂 等 调制 而 成 ， 干 燥 快 ， 防 锈 | 和 
型 防 锈 漆 ) ”| 性 优 ， 适 用 于 一 般 汽车 零 部 件 表面 | 下 深 、 弃 染 
防 锈 与 打 底 
由 酚醛 改 性 醇 酸 树脂 与 锐 铬 黄 等 防 
镶 黄 醇 酸 防 锈 | 锈 颜料 经 研磨 后 加 入 催 干 剂 ， 并 用 
i 漆 ， 也 称 726 | 200 与 油漆 溶剂 油 、 二 甲 茶 调制 而 成 ; 刷 涂 、 喷 涂 均 可 


醇 酸 锌 黄 防 锈 | 漆 膜 防 锈 性 能 好 ， 干 燥 较 快 ， 适 用 于 
漆 ( 企 标 ) 铝 金 属 及 其 他 轻金属 带 材 、 物 件 等 ， 
起 表面 防 锈 及 打 底 作用 


注 : 企 标 指 企业 制订 的 标准 。 
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表 3-5 汽车 涂 装 弟 用 的 底 漆 品种 


EE 型 号 AN ~ 
厚 呈 中 大 三 > 名 称 组 成 、 特 性 和 用 途 备注 
标准 号 


由 石油 沥青 、 松 香 改 性 树脂 、 干 性 
油 、 黑 赢 料 、 体 质 颜 料 、200 号 浴 剂 、 


施工 方式 采用 
浸 涂 、 喷 涂 均 可 ， 
烘 干 条 件 为 180C / 


30mm 


1 |L06-33 沥青 烘 干 压 漆 | 东 类 溶剂 等 组 成 ， 附 看 力 强 、 防 湖 、 
耐水 、 耐 热 、 耐 润滑 性 能 民 好 ;， 适 用 
于 发 动机 等 金属 表面 打 底 


由 沥青 漆 料 、 炭 黑 、200 号 汽油 等 溶 施工 方式 采用 
2 |L06-34 沥青 烘 干 漆 ”| 剂 组 成 ， 附 着 力 好 、 训 新 力 强 、 漆 膜 坚 喷涂 、 温 涂 均 可 
便 ; 适用 于 汽车 发 动机 等 底 漆 涂 装 Rs 


由 石油 沥青 、 松 香 改 性 酚醛 树脂 、 
黑 颜 料 、 体 质 颜料 、200 号 溶剂 、 葵 类 溶 施工 方式 采用 
剂 等 组 成 ， 性 能 优 ， 耐 200C 高 温 ， | 喷涂 、 浸 涂 均 可 
主要 用 于 耐 烘 烤 的 汽车 零 部 件 打 底 
由 改 性 的 中 长 油 度 醇 酸 树脂 、 氧 化 
铁 红 、 铬 黄 等 颜料 、 体 质 颜料 、 催 干 剂 、 NE 
C00o 1 Rs a yo Ti 
4 HG2 一 113 | 铁 红 本 本 底 漆 | 有 的 淮 力 专攻 全 ， 国 时 旺 ， 习 光 | 喷涂 ， 调 稀 用 二 四 
7 I 
种 面 漆 涂 层 的 结合 力 良 好 ; 适用 于 各 
种 车 辆 、 机 器 等 金属 表面 打 底 
由 铁 红颜 料 、 酚 醛 改 性 醇 酸 树脂 、 
5 | cog_17 “| 铁 红 醇 酸 底 漆 | 体质 颜料 、 催 干 剂 、 有 机 溶剂 等 组 成 ; | 喷涂 施工 ， 日 干 、 
( 企 标 ) 干燥 快 、 附 着 力 及 耐 硝 基 性 良好 ， 适 | 烘 干 均 可 
用 于 普通 汽车 车 喘 及 零 部 件 等 打 底 漆 
由 确 化 棉 、 醇 酸 树脂 、 松 香 甘 油 酯 、 
防 锈 颜 料 、 体 质 颜料 、 稀 料 等 组 成 ; 喷涂 施工 ， 采 
6 各 色 硝 基底 潜 | 干燥 快 ， 易 打磨 ， 但 性 能 不 如 其 他 底 | 用 X-1、X-2 硝 基 稀 
漆 ， 主 要 用 于 汽车 局 部 补 修 底 漆 ， 加 
快 修补 施工 进度 
由 过 氧 乙烯 树脂 、 醇 酸 树脂 、 颜 料 、 
体质 颜料 及 酯 、 酮 类 、 二 甲 茶 、 有 机 
溶剂 等 混合 而 成 :干燥 比 硝 基 底 漆 快 ， 
: 防 锈 及 耐 化 学 性 比 底 漆 好 ， 附 着 力 不 
大好， 但 低温 烘 烤 可 提高 附着 力 ; 适 
用 于 普通 车 辆 打 底 防 锈 


806 一 1 (分 装 ) 乙 燃 漆 料 和 磷 化 液 分 装 ， 使 用 时 按 比 例 混 

8 | HG2-27 奋 化 底 漆 合 , 用 于 钢铁 基 材 表面 能 代替 磅 化 处 理 ，| 喷涂 施工 
HG2-74 可 防 锈蚀 和 增强 有 机 涂 层 结合 

组 分 一 : 由 .601 环 氧 树脂 、 煤 焦 源 

青 、 云 铁 、 铝 粉 浆 和 二 甲 茶 、] 丁 醇 等 

组 成 组 分 二 : 己 二 胺 乙醇 按 比 例 使 用 ; 

自 干 性 好 ， 附 着 力 强 ， 漆 膜 耐 盐 雾 、 








3 |L06-39 汇 青 烘 干 漆 















云母 环 氧 底 漆 
9 |H06-1 (分 装 ) 


( 企 标 ) 和 Re A 
耐 温 热 、 耐 水 等 性 能 优 ， 适 用 于 沿海 
地 区 及 亚热带 地 区 汽车 骨架 底 漆 涂 装 











由 环 氧 树脂 与 铁 红 或 镑 黄 等 防 锈 颜 
料 与 体质 颜料 混合 研磨 后 加 入 少量 氮 
基 树 脂 、 众 干 剂 、 有 机 浴 剂 制 成 漆 膜 ; 
耐久 坚 韦 、 附 看 力 强 ， 同 乙 烦 磷 化 的 


























铁 红 、 锌 黄 环 | 六 个 去 提 a 二 on 人 wa | 喷涂 施工 为 主 ， 
10 所 只 生 淡 ”| 小 配 套用 可 提高 漆 膜 的 三 耐性 能 ( 耐 | 用 下 气 条 料 调 大 


湿热 、 耐 盐 劳 、 耐 水 )， 适 用 于 沿海 
及 湿热 带 气 候 地 区 的 汽车 金属 基 材 作 
底 漆 ， 其 中 铁 红 色 用 于 钢铁 表面 ， 笠 
黄 用 于 铝 材 表面 ， 目 干 、 烘 干 均 可 















组 成 同 H06-2 基本 相同 ， 漆 膜 坚 便 ， 
耐久 性 及 附着 力 好 ， 可 与 磷 化 底 漆 配 | 同 H06-2 
套用 于 驾驶 室 、 履 盖 件 






铁 红 、 鲜 黄 环 
H00-19 ee 


2. 非 金 属 基 材 党 用 的 底层 涂料 

汽车 制造 使 用 的 非 金属 材料 主要 有 玻璃 钢 和 塑料 两 类 材质 ， 如 各 
种 轿车 的 保险 杜 、 客 车 的 保险 村 多 用 玻璃 钢 或 塑料 材料 制 成 ， 而 各 种 
中 、 高 档 客车 的 前 后 围 则 主要 使 用 玻璃 钢材 料 ， 同 时 各 种 汽车 的 前 面 
章 、 挡 泥 板 、 仪 表 板 、 轮 尝 等 也 由 塑料 或 玻璃 钢 制 成 。 对 于 这 些 基 材 
的 底 漆 涂 装 ， 必 须 使 用 专用 底 漆 或 多 功能 底 潜 进行 涂 猴 ， 才 能 保证 涂 
层 的 质量 达到 优良 ， 并 提高 外 表 装 饰 性 。 而 对 于 竹 制 底板 或 各 种 公交 
普 中 档 长 途 客车 的 里 部 使 用 木 制 或 塑料 制 地 板 ， 也 要 使 用 专用 底 滩 进 
行 涂 猴 ， 如 竹材 压缩 制 成 的 底板 (车 架 上 铺 用 )， 可 用 防 星 的 汤 育 潜 作 
为 底 汛 ， 塑 料 地 板 多 用 铁 红 或 紫红 色 地 板 滩涂 疫 。 
口 ] 三 、 涂 料 的 准备 

1. 不 使 用 涂料 搅拌 机 时 的 涂料 准备 

1 ) 涂料 链 开 盖 与 搅拌 。 如 果 涂 料 锥 为 永久 性 密封 的 包 闭 ， 开 甸 
时 需 用 钢 瞩 子 与 锤子 配合 ， 如 图 3-2 所 示 。 顺 龟 盖 的 边沿 ， 依 次 将 项 
尊 打 开 或 大 半 打 开 ， 使 搅 漆 棒 能 够 顺利 进入 皖 拌 工作 。 各 种 防 锈 漆 、 
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一 道 浆 等 都 全 有 较 多 的 体质 颜料 ， 在 闭 料 储存 过 程 中 颜料 易 产 生 沉 深 
而 影响 施工 质量 ， 改 在 使 用 必须 充分 搞 拌 。 


要 点 : 


〇 搅拌 时 ， 用 专用 的 搅拌 棒 或 调 漆 比例 尺 等 ， 深 入 到 涂料 钠 的 底部 ， 用 
正 逆 时 针 方 向 旋转 的 方式 将 涂料 充分 搅拌 均匀 。 





一 些 涂 北 设 备 制造 商 根 据 开 启 的 需要 ， 特 别 制作 了 用 于 开 刍 的 专 
门 工 具 ， 图 3-3 所 示 为 德国 院 搭 公司 生产 的 SATA Dosenboy 开 色 器 
它 可 以 切除 圆 形 或 方形 色 的 密 持 盖 ， 切 口 平整 ， 高 度 可 调 ， 适 于 开启 
各 种 规格 的 封闭 式 涂料 色 。 








0 0 
a ) 钢 巨 子 
b ) 平头 锤 
图 3-2 ”涂料 负 开 盖 工 具 图 3-3 SATA Dosenboy 开 钠 器 


es 部 只 设计 有 小 的 用 于 倒 出 涂料 的 小 盖 ， 为 防止 
倾倒 es 流 不 稳 ， 出 现 一 股 一 股 的 漆 流 而 造成 浪费 ( 即 在 外 料 时 六 
en )， 有 必要 在 涂料 桶 的 项 部 开 一 个 通气 孔 。 


要点: 


es tll ad 然后 用 平头 锤 配合 钢 冲 子 (图 
4 在 与 密封 小 盖 的 对 称 边 沿 部 位 打 一 小 孔 ， 作 为 倒 料 时 的 冲 气 孔 。 





2. 使用 涂料 搅拌 机 时 的 涂料 准备 

涂料 近 拌 机 是 专门 为 搅拌 涂料 而 设计 的 机 器 ， 如 图 3-5 所 示 。 使 
用 时 ， 只 需 起 动 搅 拌 电动 机 ， 即 可 完成 机 染 上 安 六 的 所 有 深 料 鱼 的 挠 
拌 ， 挠 拌 迅 速 、 均 匀 、 省 力 。 


63 sem 








上 We 站 图 说 汽车 维修 快速 和 ] 从 书 
> 汽车 响 漆 





V0 


a ) 钢 冲 子 





b ) 平头 锤 
































3-5 “涂料 搅拌 机 











网 





图 3-4 “涂料 负 开 通气 孔 工具 


如 果 使 用 涂料 搅拌 机 进行 涂料 
的 搅拌 ， 应 按 下 述 程 序 准备 涂料 。 

) 用 专用 工具 或 一 字 旋 有 具 ， 疝 
涂料 饶 盖 周 边 ( 此 种 涂料 钢 均 为 整体 
式 顶 盖 ， 如 图 3-6 所 示 ) 援 起 顶 盖 






























































0 
2 ) 将 合适 规格 的 专用 搅拌 头 ( 图 
3-7 ) 压 装 于 涂料 缸 顶部 。 图 3-6“ 用 专用 工具 打开 涂料 锥 兰 
yp 


注意 : 涂料 倒 出 口 的 方向 应 面向 涂料 说 明 签 的 侧面 (图 3-8) ， 以 防 
止 涂 料 流 滴 于 说 明 签 上 上， 影响 阅读 说 明 书 。 





图 3-7 “搅拌 头 图 3-8” 装 搅 拌 头 后 的 涂料 负 
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3 ) 将 市 有 挠 拌 头 的 涂料 镀 安 又 于 涂料 挤 拌 机 架 上 。 挠 拌 机 架 一 
般 设计 成 4 ~ 6 个 格 消 ， 各 格 梢 的 高 度 是 按照 涂料 镀 的 高 度 太 二 设 
计 的 。 


要点: 


〇 安装 涂料 锥 时 ， 应 根据 所 安 闭 的 涂料 锥 规格 ， 选 择 合适 的 格 档 安 鞘 ， 


并 确认 机 架 上 的 搅拌 蝶 形 头 与 涂料 锥 搅拌 头 上 的 卡 口 销 之 间 位 置 正确 ， 使 蝶 
形 头 能 够 顺利 带动 搅拌 头 旋 转 。 





口 | 四 、 涂 料 的 调制 

1 工具 准备 

涂料 的 调制 也 称 为 调 竹 度 。 调 翻 度 所 用 工具 为 电子 利 、 竹 度 计 、 
调 漆 比例 尺 和 调 漆 杯 等 。 

常用 的 国产 涂 一 4 荞 度 计 和 有 有 金属 和 塑料 两 种 。 其 形状 如 图 3-9 所 示 ， 
上 部 为 圆锥 形 ， 底 部 有 不 锈 钢 制 成 的 可 以 更 换 的 漏 哗 ， 圆 简 上 冶 有 环 
形 思 权 ， 用 于 已 状 洲 出 的 多 余 试 样 涂料 ， 荞 度 计 容量 为 100mL。 

2. 苍 动 你 护 

调制 涂料 时 需 穿戴 的 劳动 保护 如 图 3-10 所 示 , 图 中 所 示 的 手套 ， 
应 为 橡胶 手套。 

保护 头 部 





钢 头 安全 鞋 
图 3-10 ”调制 涂料 时 需 穿戴 的 劳动 保护 





在 调配 单 组 分 深 料 时 ， 根 据 闲 料 的 种 类 和 施工 方式 ， 与 配套 的 入 


释 剂 种 类 进行 混合 调配 。 
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1 ) 将 所 选 涂料 ( ) 充分 近 拌 均匀 。 

2 ) 起 动 se 

3 ) 将 调 漆 杯 置 于 电子 科 冬 和 嚼 上 ， 对 电子 秤 清 零 。 

4 ) 将 适量 的 涂料 主 剂 倒 入 调 漆 杯 内 ， 倒 入 的 量 不 要 过 多 ， 以 免 
在 后 续 加 入 稀释 剂 时 由 于 杯 内 盛 胡 大 满 而 无 法 挠 拌 。 


HE 
a 要点: 


© We 订 的 黏度 标准 〈 主 剂 与 稀释 剂 的 配 比 比例 估算 加 入 稀释 
剂 后 的 总 量 ， 使 其 不 超过 调 漆 杯 的 3/4 ~ 4/5) 。 





) 根据 电子 冬 显 示 的 质量 及 规定 的 稀释 剂 添 加 比例 ， 计 算 需 加 
人 
) 按 计 算 的 稀释 剂 的 质量 ， 逐 渐 加 入 稀释 剂 至 符合 规定 。 
) 为 确保 调制 的 涂料 荞 度 符合 要 求 ， 应 对 调制 后 的 涂料 充分 挠 
ee 百 ， 用 忒 度 计 疯 量 其 荞 度 。 具 体 做 法 如 下 : 
中 使 用 合式 竹 度 计 测 试 竹 度 时 ， 可 先 将 和 攻 度 计 合 面 下 的 四 个 螺栓 
在 工作 从 上 调 放 平稳 ， 并 用 左手 的 中 指 堵 严 暮 度 杯 底部 的 流 孔 ， 然 后 
将 加 入 稀 料 并 充分 搅拌 均匀 的 潜 料 倒 满 黏度 杯 ， 用 玻璃 棒 将 液 面 刊 平 
后 ， 松 开 堵 孔 的 中 指 ， 并 同时 开动 秒表 ， 待 杯 中 的 滩 料 流 完 ( 断 流 ) 
时 ， 立 即 关 闭 和 秒表， 其 秒表 上 的 数据 即 为 该 潜 的 黏度 。 


8 要点: 


〇 一 般 需 要 测试 三 次 ， 取 其 平均 值 ， 做 好 记录 。 
〇 测试 条 件 通常 要 求 在 室温 (25 土 1)C 条 件 下 进行 。 





书 使 用 手提 式 医 度 计 测 试 
时 ， 可 在 施工 现场 将 黏度 计 和 直 
接 浸 入 调 好 的 滚 料 中 汶 满 漆 液 ， 
提起 用 度 计 ， 竺 仪 夯 及 离 液 面 
的 同时 立即 开动 秒表 ， 观 察 竹 
度 计 底部 的 流 孔 ， 行 潜 料 快 流 
完 且 出 现 断 流 时 ， 快 速 关闭 秒 ”图 3-11 用 手提 式 厅 度 计 疯 试 各 度 示意 图 





ea O00 





大 和 一 一 二 


叶 二 时 
底 漆 的 喷涂 《9 
表 ， 其 表 上 的 数据 即 为 测试 的 黏度 。 其 猪 度 测试 方法 如 图 3-11 所 示 。 


ss 要 点 ; 


© ee 符合 要 求 ， 应 重新 调整 条 度 ( 添加 适 
量 的 稀释 剂 或 主 剂 ) 。 


© 余 料 时 的 环境 温度 与 标准 温度 20‰C 相 差 较 大 ， 应 查阅 涂料 制 
造 商 提供 的 苍 度 与 温度 对 比 表格 ， 确 定 当 时 条 件 下 的 合适 黏度 。 

〇 在 调配 双 组 分 涂料 时 ， 应 先 将 主 漆 料 与 固化 剂 按 产 品 规定 的 比例 混合 
均匀 ， 然 后 加 入 稀 料 至 规定 调配 黏度 。 





4. 用 调 漆 比例 尺 调 制 涂料 
下 面 以 调配 ICI AUTOCOLOR P420 纯色 漆 为 例 介 绍 用 比例 尺 调 漆 
的 工艺 。 


1 ) 将 比例 尺 放 置 于 调 潜 杯 内 ， 用 手 扶 正 。 
2 ) 因 色 滩 与 固化 剂 的 比例 为 2 : 1， 应 采用 黑 /绿色 的 一 面 ， 假 
设 色 滩 的 用 量 为 4， 把 色 滩 倒 进 pon 4， 再 将 固化 剂 倒 入 
we 4 E21 
) 从 尺 的 最 上 请 可 看 到 P420 的 稀释 剂 分 量 为 5% ~ 15%， 一 般 
ui 10%， 册 将 稀释 剂 倒 进 直至 稀释 剂 的 刻度 10 为 止 。 
各 成 分 加 好 后 ， 一 定 要 充分 搅拌 均匀 。 
ne 方法 调制 涂料 后 ， 也 应 该 用 秋 度 计 测 量 黏度 ， 并 应 环境 慢 


靶 影响 O 
中 车 身 的 滤 盖 

在 准备 顺 漆 过 程 中 ， 迟 盖 是 很 重要 的 一 步 。 对 于 不 需要 涂 闭 的 表 困 一 
定 要 遮盖 好 , 舍 则 会 引起 不 必要 的 抹 烦 。 图 3-12 所 示 为 喷涂 车 门 时 的 遮盖 。 








图 3-12” 顺 涂 车 门 时 的 冻 盖 


前 用 的 遮盖 材料 为 碗 盖 纸 和 着 盖 胶 市 。 不 仅 在 车 身 修补 涂 攻 中 使 
用 ， 而 且 在 汽车 生产 三 涂 狐 过 程 中 也 广泛 使 用 。 
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口 | 一 、 整 板 或 整 车 涂 装 的 庶 盖 

| 

遮盖 时 需 穿戴 的 劳动 保护 只 需 普 通 的 工作 服 即 可 ， 为 使 遮盖 时 定 
位 准确 ， 尽 量 不 要 戴 手 套 。 

2. 胶带 的 基本 粘贴 方法 

胶带 应 选用 质量 好 的 ， 若 质量 差 ， 使 用 后 会 出 现 粘贴 剂 残留 或 其 
他 问题 ， 造 成 不 必要 的 麻烦 。 聚 氨 酯 涂料 需 加 热 干 燥 ， 应 使 用 耐 热 胶 
带 纸 。 胶 带 的 基本 贴 法 如 图 3-13 所 示 。 

3. 装饰 条 和 符 条 的 计划 

1) 当 用 胶 市 由 粘 交 饰 条 、 明 条 等 表面 时 ， 用 一 只 手 的 于 指 塞 入 
胶 融 卷 中 间 的 也 中， 把 大 拇指 放 在 胶带 的 外 面 ， 控 制 胶带 的 方向 。 

2 ) 拉 伟 胶带 时 ， 胶 剖 的 粘贴 面 背 向 操作 者 。 

3 ) 不 要 把 胶带 拉 的 过 基 ， 然 后 把 胶带 的 起 始 端 粘 到 舱 条 或 车 办 
置 的 边缘 上 ， 如 图 3-14 所 示 。 

4 ) 粘贴 时 ， 拉 传 的 胶带 面 与 潜 面 的 间距 至 少 应 有 0.7mm， 这 样 
可 以 方便 粘贴 并 可 以 很 好 地 控制 胶囊 的 方向 。 

5 ) 鞠 条 或 需 粘 贴 罩 的 宽度 决定 所 需 胶 带 的 条 数 。 但 是 ， 一 定 要 
记 住 在 所 需 吧 漆 的 表面 与 铭 条 间 应 留 有 一 个 小 则 际 ， 涂 料 特别 是 清 深 


会 填补 这 个 间 阶 。 
6 ) 用 足够 的 压力 把 胶 市 讨 定 。 但 是 在 曲面 上 粘贴 胶 市 时 ， 还 必 
须 拉 伟 胶 市 ， 以 适应 曲面 的 要 求 。 
7 ) 如 果 胶 市 太 宽 ， 应 用 勇 刀 把 胶 市 多 余 的 宽度 甬 去 。 
定位 胶带 的 边缘 


将 胶带 纸 周 边 外 
胶带 纸 ” 侧 完 全 覆盖 
覆盖 用 纸 


若 在 粘贴 覆盖 纸 的 胶带 纸 上 ， 再 贴 上 一 层 
胶带 纸 ， 将 其 周围 完全 盖 住 ， 则 在 揭 下 覆 
盖 纸 时 ， 胶 带 纸 也 能 一 起 撕 下 固定 螺钉 


图 3-13 ”粘贴 带 的 基本 贴 法 图 3-14 轮 曙 鹏 条 的 这 盖 
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8 ) 对 于 淡 饰 条 的 刻 盖 。 可 使 用 一 条 宽度 为 19mm 股市 。 把 胶 市 
粘贴 在 葵 条 的 顶部 并 在 胶 条 与 板 面 之 间 留 有 一 定 的 间 除 ， 如 图 3-15 
所 示 。 


1 ) 首先 ， 把 胶囊 粕 贴 到 标牌 的 项 部 ， 并 与 板 面 留 有 一 定 间 阶 。 
2 ) 然后 把 两 边 粕 到 标牌 上 ， 应 用 力 把 胶 市 粘 牢 。 


1 ) 当 冻 盖 侧 车 窗 时 ， 需 要 移 用 胶 市 讶 盖 该 区 域 的 周边 。 
2 ) 选用 合适 矿 十 的 处 盖 纸 ， 冻 盖 纸 的 底 边 粘贴 到 底部 的 胶 市 上 ， 
把 所 盖 纸 周边 折合 ， 折 个 边 用 短 的 胶 市 粘 好 ， 然 后 全 部 粘 到 周边 预先 


贴 好 的 胶 市 上 。 


如 图 3-16 所 示 ， 覆 盖 窗 玻璃 时 ， 主 要 使 用 50cm 宽 的 纸 ， 不 够 的 
部 分 再 用 10 ~ 20cm 宽 的 纸 粘 贴 上 。 四 周 用 12 ~ 15mm 的 宽 的 粘贴 
市 粘 住 。 


周围 的 胶带 ee 
纸 最 请 料 胶带 纸 15mm 宽 
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RARCEEAEERARS 


人 尹 二 
表面 的 间距 1/32in 

遮盖 胶带 /1 一- 

铭牌 2 

/ 覆盖 纸 20cm 宽 
MO 

髓 条 

轴 (2 O 


的 氨 蔓 3-16 ， 窗 玻璃 的 覆盖 








3-15 ” 冬 条 


1 ) 如 图 3-17 所 示 ， 如 果 要 将 丰 门 入 口 全 部 覆盖 ， 先 要 按 入 口 帘 
度 准 备 好 覆盖 纸 ， 一 般 是 取 50cm 宽 的 纸 两 张 ， 搭 接 成 1m 米 宽 ， 对 准 
入 口 ， 先 贴 住 上 部 。 在 贴 下 边 之 前 ， 要 先 将 纸 放 松弛 ， 办 法 是 从 中 间 
折 一 下 ， 这 样 车 门 才 能 关 住 。 

2 ) 如 果 宽 度 还 不 够 ,再 加 一 张 30cm 宽 的 纸 。 


09 sap 
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3 ) 如 果 边 切 得 不 整齐 ， 可 用 胶 市 补 齐 。 
4 ) 纸 与 纸 相 重合 的 部 分 ， 要 用 胶 市 粘 住 ， 不 能 留 缝 除 。 
5 ) 如 果 用 报纸 覆盖 ， 可 以 像 图 3-18 那样 ， 用 三 张 报纸 接 成 
110cm 宽 的 正方 形 ， 对 准 车 门 入 口 ， 先 从 便于 粘贴 的 部 位 开始 粘贴 ， 
边 粘 边 将 报纸 多 余部 分 按 车 门 入 口 的 外 形 曲 线 ， 或 向 内 折 或 裁 掉 。 


束 齐 
立 


















人 
用 胶带 纸 精 住 重 炙 部 
多 
/ S 
4 尖 折 巷 颖 
| 外 110~1200nm 
多 二 
己 
8 加 
5 
L 
让 纸 呈 松弛 状 
用 胶带 纸 粘 住 重 到 部 位 
沿 曲 线 向 内 折 ， 
用 胶带 纸 粘 住 边缘 。 
中 间 部 分 必须 入 
用 胶带 纸 粘 住 。 用 一 多 余部 分 向 内 折 
~18mm 证 
带 纸 再 精 一 次 。 | 用 | 
侧面 不 足 部 分 用 / 
30cm 的 纸 粘 住 。 胶带 纸 
图 3-17 车门 内 侧 的 遮盖 图 3-18 ”用 报纸 进行 遮盖 
8. 尼龙 车 项 的 遮 兰 


1 ) 首先 应 沿 车 顶 的 周边 粘 幅 一周 胶 审 。 
2 ) 采用 合适 矿 才 的 让 盖 纸 彻底 地 把 千 顶 扯 盖 住 。 


ea /0 
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3 ) 遮盖 纸 应 光滑 ， 多 余 的 边 应 折 苇 起来。 
) 所 有 的 边缘 均 应 用 胶 市 粕 住 ， 以 免 涂 料 和 灰尘 进入 。 
9. 散热 需 面 筷 和 保险 杠 的 这 盖 
对 于 大 多 数 新 型 号 的 汽车 ， 散 热 器 ng 和 傈 让 需 。 
) 首 移 ， 用 胶 市 沿 散热 器 面 章 的 周边 进行 遮盖 ， a 
的 遮盖 纸 进 行 遮 盖 。 

2 ) 保险 枉 是 采用 铝 制 结构 面板 ， 还 是 采用 氨基 甲酸 乙 梧 面 重 决 
了 所 用 的 过 方法。 如 果 保 险 杠 采用 金属 材料 制造 ， 应 选用 合适 
尺寸 和 形状 的 遮盖 纸 进 行 让 盖 ， 下 部 边缘 进行 折 苔 ， 与 保险 村 的 下 部 
0 

) 对 于 有 些 汽车 ， 可 以 把 散热 器 面 章 和 保险 杜 一 起 进行 遮盖 ， 
i 和 子 板 前 新 间 的 塑料 席 盖 件 应 进行 单独 席 盖 。 这 些 板 件 通 
党 与 汽车 的 其 他 部 分 一 起 进行 顺 闷 。 

ee 

) 当 汽 车 被 顺 员 涂 成 两 种 不 同 的 颜色 时 ， 应 首先 顺 大蒜 一 种 颜色 。 

) 涂料 干燥 后 ， 用 19mm 的 胶带 把 这 种 颜色 的 周边 遮盖 。 

Us， 因为 细 胶 市 薄 ， 可 以 精确 
地 把 两 种 颜色 的 漆 面 分 开 ， 留 下 的 条 纹 少 

4 ) 把 该 颜色 的 漆 层 用 合 舌 尺寸 形状 的 这 益 纸 深 益 好 。 

5 ) 诞 盖 纸 上 的 胶 市 类 到 已 粘 好 的 周边 胶 市 上 上， 多余 的 边 折 肚 
铀 由 牢固 。 

6 ) 根据 需要 ， 可 以 册 用 遮盖 胶 市 治 遮盖 纸 的 底部 和 边缘 粕 巾 ， 
清晰 地 标 出 另外 一 种 颜色 涂料 的 喷漆 面 

11. 门槛 檬 条 的 遮盖 

me ca le ee 天 宽度 的 预先 粘贴 好 胶 市 的 遮盖 纸 ， 很 
容易 地 进行 诞 盖 ， 但 一 定 应 留 有 足够 的 间 除 ， 使 涂料 有 很 好 的 搭 接 区 。 

12 前 归 杂 的 这 访 

1) 采用 152mm 宽 的 遮盖 纸 ， 把 记 盖 纸 上 胶 市 粘 到 密封 亲 照 灯 或 
灯 框 的 边缘 上 ， 形 成 一 个 圆 形 或 四 方形 。 

2 ) 然后 把 遮盖 纸 问 中 间 对 折 ， 册 将 遮盖 纸 折 到 的 对 边 也 粘 住 ， 
保持 遮盖 纸 的 平整 。 
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3 ) 对 于 尾灯 和 驻 车 灯 应 采用 同样 的 方法 ， 只 不 过 选用 76mm 宽 或 
更 窗 的 遮盖 纸 就 足够 了 。 

13. 天 线 的 逐 关 

用 遮盖 纸 套 管 套 在 天 线 上 ， 底 部 用 胶带 粘 定 即 可 。 

另 一 种 方法 就 是 选用 合适 宽度 的 胶带 ， 把 天 线 包 襄 住 。 

14. 车 门 侧 壁 的 迟 盖 

1 ) 如 果 车 门 侧 壁 需要 喷涂 , 一 定 要 遮盖 车 门 装饰 件 、 车 门 密封 条 、 
锁 和 撞 板 。 

2 ) 通常 应 采用 152mm 宽 或 更 宽 遮 盖 纸 进行 诞 盖 。 

3 ) 车 门 侧 壁 通常 采用 天 烯 酸 树脂 清漆 喷涂 ， 因 为 这 种 漆 干 燥 快 。 
但 有 时 也 选用 内 烯 酸 树 脂 瓷 梁 ， 尽 管 这 种 漆 干 燥 较 慢 。 

4 ) 对 于 一 个 完整 的 涂 装 工作 ， 如 果 需 要 的 话 ， 应 首先 喷涂 车 门 
侧 壁 、 行 李 箱 流水 模 、 翼 子 板 内 沿 、 发 动机 旱 边 缘 。 把 一 张 152mm 宽 
的 遮盖 纸 ， 每 隔 101 ~ 152mm 的 间距 ， 折 一 个 13mm 的 裙 ， 可 以 很 
方便 地 遮盖 车 轮 。 

5 ) 遮盖 纸 的 胶 闪 由 轮胎 粘贴 到 轮 缘 上 。 

6 ) 用 胶 条 把 遮盖 纸 固 定 在 轮胎 上 。 


口 二 、 局 部 涂 装 的 遮盖 

涂 装 硝 基 涂 料 时 ， 遮 盖 面 积 小 一 点 也 没有 多 大 关系 ， 但 聚氨酯 涂 
料 一 定 要 但 放宽 一 些 。 

1. 常规 这 孟 法 

为 提高 局 部 涂 装 速度 ， 可 采用 各 种 方法 。 例 如 可 以 采用 市 面 上 出 
售 的 车 身 覆 盖 板 ， 或 用 大 的 包装 纸 将 大 面积 盖 住 ， 再 用 20 ~ 30cm 宽 
的 纸 覆 盖 修 补 处 的 四 周 。 

如 果 事 先 用 厚 纸 做 成 长 5 ~ 7m， 宽 2m 左右 的 覆盖 罩 ， 用 起 来 就 
很 方便 ， 如 图 3-19 所 示 。 

当 要 对 侧门 和 挡 泥 板 等 部 位 进行 涂 钱 时 ， 从 发 动机 于、 车 顶 到 行 
李 箱 盖 ， 一 下 子 就 能 盖 住 ， 然 后 用 磁铁 压 住 几 个 主要 部 位 ， 再 局 部 用 
胶带 粘 住 就 可 以 了 ， 如 图 3-20 所 示 。 

要 修补 部 位 的 四 周 ， 必 须 用 纸 仔 细 盖 住 ， 这 种 曾子 可 以 折 又 起 来 
放 好 ， 反 复 使 用 。 
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在 生 一 /二 


囊 二 时 
底 漆 的 喷涂 部 








重要 的 地 方 
用 磁铁 压 住 。 [L] = sh 
ZN! | 请 “RS 
修补 涂 装 部 位 的 周 TY 
围 必须 泪 盖 严实 。 ‘~ \~4/ 
3-19 ”制作 大 型 覆盖 章 3-20 利用 车 身 章 或 包 禾 纸 遮 盖 


反 回 遮盖 和 流 线 边 绿 遮 盖 法 第 用 在 局 部 板 件 需要 顺 凌 的 情况 下 。 
3-21 所 示 为 收 子 板 项 部 和 发 动机 章 局 部 的 遮盖 方法 。 
) 首先 在 曲面 弯曲 前 的 平面 上 轻 轻 地 粘贴 一 条 胶囊 。 然 后 ， 再 
本 条 胶带 粘贴 弯曲 的 表面 。 这 样 ， 可 以 对 顺 羔 产生 足够 的 扰动 ， 
从 而 当 胶 条 揭 除 后 ， 不 会 留 下 明显 的 痕迹 。 


反 四 粘贴 法 A 


漆 面 上 没有 
< 明显 的 反差 





反 回 粘贴 法 B 


粘贴 防护 带 并 使 ” 玉 


防护 带 边 缘 粘 上 ” 辣 合 面 需要 重新 上 漆 处 


图 3-21 ”用 胶带 和 遮盖 纸 进行 反 向 遮盖 
2 ) 疝 流 线 边 绿 进 行 反 向 焰 巾 时 可 以 采用 预先 粘贴 好 胶带 的 庶 





3 ) 如 果 必 须 疝 一 个 曲面 流 线 形 边 绿 进行 席 盖 时 ， 必 须 使 用 遮盖 
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〇 首先 把 遮盖 纸 没 流 线 形 板 件 边缘 的 最 高 端 放 置 好 ， 用 胶带 固定 。 使 遮 
A 

〇 然后 反 向 折合 ,使 反 向 折 营 的 陶 线 超过 流 线 形 边 缘 12 ~ 20mm。 

〇 最 后 ， 把 遮盖 纸 的 另 一 边 固 定 到 板 件 合适 的 位 置 上 。 


8 要点: 


〇 首先 把 19mm 宽 的 胶带 以 正确 的 角度 分 别 粘 贴 到 流 线 形 边 缘 上 。 每 条 
胶带 应 有 10 ~ 13mm 长 ,胶带 与 胶带 之 间 应 有 足够 的 重合 量 ， 整 个 胶带 的 站 
贴 边缘 应 形成 一 个 与 流 线 形 边 缘 相 平行 的 曲线 。 

〇 然后 ， 把 胶带 条 反 折 ， 应 从 最 后 一 条 胶带 开始 ， 并 保证 有 一 个 正确 的 
绝 度 ， 如 图 3-22 所 示 。 

〇 最后， 用 一 条 胶带 把 所 有 反 折 过 来 的 胶带 端 粘 贴 国定 。 





(19mm) 宽 胶 带 (19mm) 宽 








3-22 ”用 胶 市 进行 反 向 并 盖 








| 底 漆 的 喷涂 

目前 ， 涂 凑 方 法 主要 有 浸 涂 、 喷 涂 、 刷 涂 、 辊 涂 、 电 泳 、 刊 涂 、 
静电 顺 涂 、 搁 涂 等 ， 其 中 电泳 、 顺 涂 、 静电 顺 涂 和 天 涂 在 汽车 涂 竣 中 
ee 





气 顺 涂 法 就 是 以 压缩 空 气 的 气流 六 动力 ， 以 顺 枪 为 用 具 ， 使 涂 


科 从 里 枪 的 顺 嘱 中 号 呈 潜 雾 而 涂 布 到 工件 表面 的 一 种 施工 方法 ， 它 
是 一 种 最 为 常用 的 顺 涂 方法 。 
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典型 顺 枪 空气 顺 涂 的 原理 如 图 3-23 所 示 。 


〇 当 扣 动 喷枪 的 扳机 时 ， 压 缩 空 气 经 接头 进入 喷枪 从 空气 喷嘴 急速 喷 出 ， 
在 潜 喷 嘴 的 出 口 处 形成 低压 区 ,， 梁 过 盖 上 有 小 孔 使 滞 过 内 与 大 气相 通 ， 汶 索 


〇 这 样 ， 在 压力 差 的 作用 下 使 涂料 从 漆 喷 嘴 喷 出 ， 并 被 压缩 空气 吹 散 而 
2 0 





空气 顺 涂 是 当前 车 身 修补 中 应 用 最 广 的 一 种 方法 。 
1! 2 3 4 56 7 89 1 1 
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仿 zz 






图 3-23 ”空气 喷涂 基本 原理 
1 一 电动 机 2 一 空气 压缩 机 3 一 排污 泗 4 一 储 气 炙 5、9 一 气压 表 6 一 输 漆 管 路 7 一 空气 滤 清 局 


~ 


8 一 减 压 阀 10 一 软 管 11 一 喷枪 12 一 供 漆 装 置 13 一 空气 喷 口 14 一 漆 喷 口 15 一 漆 喷 嘴 
16 一 供 潜 针 间 


口 | 二 、 喷 枪 的 使 用 与 调整 
RE 
1 喷枪 的 品种 
































顺 枪 的 种 类 和 型 号 很 多 ， 各 家 涂 玫 设 备 制 造 公司 的 命名 方法 和 分 
类 有 上 所 不 同 。 
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KD 国安 涂 梁 风车 供 编 廓 NN 分 和 按 此 方法 ， 可 分 为 重力 式 、 虹 吸 式 


和 压 送 式 三 种 类 型 ， 如 图 3-24 所 示 。 


8 首要 点 : 


@ 常用 的 分 类 方法 有 按 涂料 供给 方式 分 类 、 按 涂料 雾 化 技术 和 按 用 途 等 
三 种 分 类 方法 。 


重力 式 ( 上 有 弯 ) 虹吸 式 C 下 亚 ) 压 送 式 (压力 铅 ) 
图 3-24 ” 按 涂料 供给 方式 分 类 的 三 种 顺 枪 


(重力 式 ( 上 亚 式 喷枪 ) 


人 要点: 


〇 涂料 杯 位 于 喷枪 喷嘴 的 后 上 方 ， 喷 涂 时 利用 涂料 自重 及 涂料 喷嘴 尖端 
产生 的 空气 压力 差 使 涂料 形成 漆 雾 。 杯 内 涂料 黏度 的 变化 对 喷 出 量 影 响 小 ， 
而 且 标的 角度 可 由 漆 工 任意 调节 ， 但 是 它 的 容量 较 小 ( 约 0.5L) ， 仅 适用 于 
小 物件 涂 装 ， 且 随 着 杯 内 涂料 的 减少 ,喷涂 稳 定性 降低 ， 同 时 不 宜 仰 面 喷涂 。 








@ 虹 吸 式 (下 亚 式 ) 顺 枪 


要点: 


@@ 涂料 杯 位 于 喷枪 嘴 的 后 下 方 ， 喷 涂 时 利用 气流 作用 ， 将 涂料 吸引 上 ， 


并 在 喷嘴 处 由 压力 差 而 引起 漆 雾 。 喷 涂 时 出 潜 量 均匀 稳定 。 大 面积 喷涂 时 可 
换 掉 涂料 杯 ， 抽 料 皮 管 直接 从 容器 中 抽 吸 涂料 连续 工作 ， 但 当 委 度 变 化 时 多 
引起 喷 出 量 的 变化 。 





加 压 送 式 喷枪 
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入 A -一 二 
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© 涂料 嘲弄 与 气 由 正面 平 刘 ， 不 形成 真空 。 漆 料 被 压力 压 向 喷枪 ， 压 力 


由 一 个 独立 的 压力 产 ( 镀 ) 提供 。 它 适合 连续 喷涂 ， 喷 涂 方 位 调整 容易 ， 涂 
料 喷 出 量 调整 范围 广 。 缺 点 是 需要 增添 设备 、 清 洗 麻 烦 、 黎 释 剂 损耗 大 ， 不 
适合 汽车 修理 厂 修 补 漆 方面 应 用 。 


[加 > 于 按 此 种 分 类 方法 ， 可 分 为 高 气压 、 低 流量 
中 气压 和 高 流量 低 气 压 三 种 ， 如 图 3-25 所 示 。 


8 要 点 : 


〇 此 三 种 喷枪 在 外 形 上 没有 多 大 区 别 ， 只 是 在 内 部 结构 上 会 有 所 不 同 ， 从 
而 产生 不 同 的 雾 化 效果 , 并 且 为 便于 区 别 , 也 会 在 外 形 和 颜色 设计 上 有 所 不 同 。 








图 3-25” 按 涂料 雾 化 技术 分 类 的 三 种 顺 枪 


高 气 讨 顺 枪 ， 即 为 传统 顺 枪 ， 其 胃 We 耗 气量 大 ， 上 六 
率 低 。 高 流量 低 气 压 顺 枪 也 称 HVLP 喷枪 ， 其 雾 化 气压 低 ， 上 潜 率 高 。 
低 流 量 中 气压 顺 枪 的 各 项 性 能 居中 oO 3-6 所 示 为 以 上 三 种 顺 枪 生 便 
用 扩 术 参数 差异 比较 。 

表 3-6 三 种 喷枪 的 使 用 技术 参数 差异 比较 


进 气 压力 /X100kPa 


耗 气 量 /(L/min) 
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则 后 人 3 因 按 此 种 分 类 方法 , 可 分 为 
底 潜 用 喷枪 、 中 涂 用 嘎 枪 、 面 潜 用 顺 枪 、 清 漆 
用 顺 枪 、 金 属 漆 专用 顺 枪 、 小 修补 用 顺 枪 等 。 

3 一 26 所 示 为 SATA minijet4 HVLP 型 小 
修补 顺 枪 的 外 形 图 ,其 特点 是 体积 小 ,操作 方便 ， 
备 有 标准 的 喷嘴 及 独特 的 SR 顺路 ， 喷 中 采用 空 
气 扰 流 原 理 设 计 ， 采 用 较 低 的 气压 即 可 达到 较 
好 的 雾 化 效果 ， 特 别 适合 小 面积 修补 使 用 。 





3-26 “小 修补 顺 枪 


空气 嘎 枪 是 指 利用 空气 压力 将 液体 转化 为 液 泣 的 喷涂 工具 ， 该 过 
程 称 为 雾 化 。 圾 化 过 程 就 是 嘎 枪 工作 过 程 ， 雾 化 使 染料 成 为 可 顺 涂 的 
细小 且 均 匀 的 液 泣 。 当 这 些小 液 滴 锌 以 正确 的 方式 顺 到 汽车 表面 后 ， 
就 会 结合 形成 一 层 厚 度 极 薄 的 像 镜 子 一 梓 平 整 的 膜 。 

雾 化 分 为 以 下 三 个 阶段 进行 (图 3-27 ) 。 


WE 要 点 : 
〇 第 一 阶段 ， 涂 料 从 喷嘴 喷 出 后 ， 被 从 环形 口 喷 出 的 气流 包围 ， 
人 
Q@ 第 二 阶段 ， 涂 料 的 液 流 与 从 辅助 孔 喷 出 的 气流 相遇 时 ， 
所 动人 1 本 少 全 人 分 民 
@ 第 三 阶段 ， 涂 料 受 到 从 室 气 帆 喇 只 口 喷 出 的 气流 作用 ， 
方向 冲击 涂料 ， 使 其 成 为 矶 形 液 雾 。 





第 一 阶段 第 二 阶段 第 三 阶段 


图 3-27” 权 化 的 三 个 阶段 


=] 


典型 的 喷枪 由 枪 体 和 顺 枪 跑 组 成 ， 如 图 3-28 所 示 。 枪 体 又 分 空 
气 阀 、 潜 流 控 制 阅 、 雾 形 控制 ( 即 潜 雾 扇形 角度 调节 ) 阀 、 控 漆 阀 、 
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压缩 空气 进 气 滴 、 扳 机 、 手 柄 等。 顺 枪 嘴 由 气 帽 、 闲 料 顺 嘴 、 顶 针 组 成 。 
典 


并 
典型 的 上 吸 式 空气 喷枪 剖 视 图 见 图 3-29。 


8 要点: 


〇 虽然 不 同 的 喷枪 有 许多 通用 的 零 部 件 ， 但 每 种 类 型 或 型 号 的 喷枪 只 适 
用 于 一 定 范围 的 作业 。 


〇 选择 合适 的 工具 是 在 最 短 时 间 内 高 质量 完成 作业 的 保证 。 





图 3-28 ”和 典型 嘎 枪 构造 











一 空气 阀 10 一 雾 形 控制 阀 11 一 潜流 控制 闪 


AL 
扇形 调整 间 AZ 












呈 涂料 控制 旋钮 
DE , 














中 心 孔 NE MA “DR 
们 也 一 AAA QH 
Ce 1 空气 间 
J 
yA A 
涂料 管 I 空气 调节 阀 






LI 
RAR 


容器 下 过 
上 吸 式 的 涂料 


SEE 


有 


By ee Ler LEmr er Ar Cr A AR LE er LE Er a, 


图 3-29 ”上 了 琢 式 空气 喷枪 纵 训 视图 
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人 扳机 为 两 段 式 转换 ， 扣 下 喷枪 扳机 时 ， 空 气 闪 先 开放 ， 从 空气 孔 以 高 速 


喷 出 的 压缩 空气 在 涂料 喷嘴 前 面 形 成 低压 区 ， 再 用 力 扣 下 时 ， 涂 料 喷 嘴 打 开 ， 
吸引 涂料 。 





他 中 压缩 空气 及 涂料 的 流动 路 线 如 图 3-30 所 示 。 


扇形 调整 阀 





图 3-30 ”喷枪 中 压缩 空气 及 涂料 的 流动 路 线 
气 帽 把 压缩 空气 导入 漆 流 ， 使 潜流 雾 化 ， 形 成 雾 形 。 涂 料 顺 路上 

有 很 多 小 孔 ， 每 个 小 孔 的 作用 都 不 同 ， 如 图 3-31 所 示 。 
主 空 气孔 的 作用 是 形成 真空 ， 吸 出 漆 液 ; 侧面 空气 孔 是 2 ~ 4 个 ， 
它们 助 空气 压力 控制 雾 束 形 状 ;， 辅助 空气 孔 是 4 ~ 10 个 


9 它 促 进 滩 
液 雾 化 。 各 空气 孔 的 排列 方式 有 多 种 ， 如 图 3-32 所 示 。 
中 心 孔 
辅助 孔 侧 孔 





气孔 名 称 


图 3-31 气孔 的 名 称 图 3-32 ”空气 孔 的 排列 方 
辅助 空气 孔 对 喷枪 性 能 有 明显 影响 ， 如 图 3-33 所 示 。 





小 一 -一 喷气 量 
不 好 一 一 一 涂料 雾 化 程度 
图 3-33 ”辅助 空气 孔 的 大 小 与 喷枪 工作 性 能 的 关系 
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〇 孔 大 或 多 ， 则 雾 化 能 力 强 ， 能 以 较 快 的 速度 喷涂 大 型 工件 。 
四 放风 的 全 二 汪汪 玫 全 证 关公 在 放风 用 全 芋 放 本 


但 便于 小 工件 的 喷涂 或 低速 喷涂 。 
@ 空气 也 从 两 个 侧 孔 流出 ， 其 作用 是 控制 雾 束 形状 。 
〇 雾 形 控制 闪 关 上 ， 和 雾 束 呈 圆 形 ; 控制 闪 打 开 ， 雾 束 呈 扁 椭 圆 形 。 





顶 针 和 涂料 顺 踪 的 作用 都 是 控制 顺 滩 量 ， 并 把 滩 流 从 顺 枪 中 导 握 
气流 。 闲 料 顺 嘴 内 有 顶 针 内 座 ， 顶 针 项 到 内 座 时 可 切断 滩 流 。 从 顺 枪 
顺 出 的 实际 漆 量 由 顶 针 项 到 内 座 时 涂料 顺路 开口 的 大 小 决定 。 控 制 阀 
可 以 改变 拆 动 扳 机 时 项 针 离 开 其 内 座 的 距离 。 

涂料 喷嘴 有 各 种 型 号 ， 可 以 适应 不 同 符 度 的 涂料 。 涂 料 喷嘴 的 口 
径 越 大 时 涂料 顺 出 量 越 大 ， 因 此 防 锈 底 漆 等 下 层 涂 狂 用 大 口径 的 涂料 
顺 踪 。 顺 枪 喷嘴 口径 的 选用 如 表 3-7 所 示 。 


> 


中 


表 3-7 ”喷枪 口径 的 选用 













要 求 高 的 气压 和 气流 


> 青椒 耸 
吸力 式 喷枪 才能 将 涂料 吸出 


压力 式 喷 枪 


〇 喷枪 的 性 能 取决 于 涂料 喷 出 量 与 空气 消耗 量 的 关系 ， 即 涂料 喷 出 量 少 


空气 消耗 量 大 时 涂料 粒度 较 小 ,涂料 喷 出 量 多 而 空气 量 少时 涂料 粒度 较 大 、 
较 粗 ， 涂 面 的 效果 较 差 。 





通常 涂料 喷 出 量 小 型 喷枪 为 10 ~ 200mL/min, 大 型 为 120 ~ 600mL/ 
min, 空气 使 用 量 小 型 为 40 ~ 290L/min, 大 型 为 280 ~ 520L/min。 涂 料 
顺 出 量 大 ， 则 空气 使 用 量 须 越 大 ， 其 关系 如 表 3-8 所 示 。 
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表 3-8 涂料 喷嘴 口径 、 ee ae 


闹 栓 类 型 | 兴 料 喷 嘱 口径 “| 。 空气 使 用 量 涂料 喷 幅 宽度 
/mm /(L/min) 1 /mm 

45 以 上 
ET 
本 UE 
os | UF | ue | mF 

eo LE 
OE 
GOD 
iD 

200 以 上 
400 
压力 200 LE 
300 DE 

0 UE 


嘲 枪 主要 零件 的 作用 列 于 表 3-9 中 。 
表 3-9 喷枪 主要 零件 的 名 称 及 作用 


序号 零件 名 称 作用 
1 气 帆 。 ”| 把 不 缩 空气 导入 漆 流 ， 使 漆 液 雾 化 ， 形 成 雾 形 


2 涂料 顺 嘴 上 的 中 心 孔 | 形成 真空 ， 吸 出 漆 液 

3 涂料 喷嘴 上 的 侧 孔 | 借助 空气 压力 控制 筋 束 形状 

(1) 促进 漆 液 筋 化 

(2) 孔 大 或 多 ， 则 雾 化 能 力 强 ， 能 以 较 快 的 速度 喷涂 大 型 工 
涂料 喷 跨 上 的 辅助 孔 | 件 

(3) 孔 小 或 少 ， 则 需要 的 空气 少 ， 雾 形 小 ， 喷 涂 量 小 ， 便 于 
小 工件 的 喷涂 或 低速 喷涂 


(1) 控制 闪 关 上 ， 筋 束 呈 圆 形 
(2) 控制 浆 打 开 ， 筋 束 呈 侦 彬 圆 形 


控制 液体 涂料 喷 离 喷嘴 的 流量 。 喷 涂 时 ， 通 过 扳机 的 动 
6 顶 针 作 来 控制 。 连 接 项 针 的 尾部 有 一 个 螺母 ， 用 以 调 市 项 针 的 
伸缩 幅度 ， 这 是 喷枪 调整 的 最 基本 的 操作 


顶 针 填料 套 起 密封 作用 
. 当 扳 机 放 开 时 ， 将 顶 针 顶 进 喷 嘴 ， 封 闭 喷嘴 . 控制 液体 
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5 雾 形 控制 奖 


~ 

渤 

My 

4 
汽 
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当 扳 动 扳机 时 ， 控 制 液体 涂料 的 流量 。 当 其 全 关 时 ， 即 
洪流 控制 卢 使 扣 死 扳机 也 没有 液体 涂料 流出 。 当 其 全 开 时 ， 液 体 涂 料 
的 流量 最 大 。 这 有 是 调节 喷枪 的 最 为 重要 的 元 件 乙 一 








扳机 用 来 控制 空气 和 液体 涂料 的 流量 。 扣 动 扳 机 时 ， 最 
先 喷 出 的 仅仅 是 空气 ， 然 后 才 带动 项 针 运 动 ， 开 局 漂流 控 
制 痪 ， 使 液体 涂料 顺 出 





顺 涂 施工 时 ， 一般 需要 配备 的 劳动 保护 用 品 有 : 呼吸 颖 、 叶 漆 服 、 
工作 鞋 、 胶 手套 、 护 目镜 等 。 





3. 调整 

FED 严格 按照 油漆 产品 说 明 书 所 提供 的 施工 参数 调 
整 喷枪 的 压力 。 对 任何 涂料 系统 而 言 ， 最 适当 的 空气 压力 只 有 一 个 ， 
就 是 能 使 涂料 获得 最 好 雾 化 的 最 低空 气压 力 。 由 于 有 摩擦 ， 空 气 从 二 
燥 器 调 压 闪 流 到 喷枪 时 压力 有 所 损失 ， 损 失 量 取决 于 输 气 管 的 长 度 和 
直径 。 最 好 在 软 管 接头 和 喷枪 之 间接 一 个 调 压 阀 ( 阀 上 带 有 气压 表 ) ， 
用 来 检查 和 调整 喷枪 压力 。 最 佳 的 压力 是 指 获 得 适当 雾 化 、 挥 发 率 和 
喷雾 房 形 宽度 所 需 的 最 低压 力 。 


EE 可 
8 首要 点: 


〇 压力 太 高 会 因 飞 漆 而 浪费 大 量 涂料 ， 同 时 漆 料 抵达 构件 表面 前 溶剂 挥 


发 过 快 导 致 流动 性 差 ， 容 易 产 生 桔 皮 等 缺陷 ; 
〇 压力 太 低 会 因 溶剂 保留 过 多 而 造成 干燥 性 能 差 ， 漆 膜 容易 起 泡 和 流 挂 。 
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不 同 涂料 顺 涂 时 所 需 的 空气 压力 都 有 最 佳 值 ， 如 和 3-10 所 示 。 
表 3-10 推荐 的 气压 艺 围 





















0.35~0.39( 纯色 漆 ) 
0.42~0.46( 金属 漆 ) 


0.35~0.42 普 1 


经 漆 填 实 乓 漆 
环 氧 树 脂 的 漆 
铬 化 锌 确 漆 


0.18~0.31( 点 部 ) 
2.5~3.2( 板 部 ) 


0.25~0.28 


聚氨酯 型 涂料 

















可 塑 面 漆 0.25~0.28 






丙烯 酸 清漆 0.18<0.21 
通用 密封 漆 0.25~0.32 统一 面 党 0.25 ~ 0.28 
混合 密封 漆 0.25~0.28 


参见 图 3_34 所 示 。 

1 ) 大 小 。 把 雾 型 控制 阀 全 拧 进 去 可 得 到 最 小 的 圆 形 雾 束 ， 把 旋 
钮 全 拧 出 来 得 到 的 雾 型 最 大 。 

2 ) 方向。 调整 空气 帆 可 改变 雾 束 的 方向 。 将 空气 帽 的 特 角 调整 
成 与 地 面 平 行 ， 顺 出 的 雾 束 呈 平 面 且 垂 直 地 面 ， 叫 垂直 雾 束 ， 这 种 方 
陈 用 得 最 多 人 顺 出 的 雾 束 呈 平 和 面 且 平 
行 地 面 ， 叫 水 平 雾 束 ， 这 种 方式 在 施工 中 少见 ， 在 大 面积 施工 进行 垂 
下 扫 枪 时 用 。 

区 5 过 鹿 师 周 束 | 用 潜流 控制 阀 按 选 定 雾 型 调整 潜流 量 ， 将 控 
制 阀 反 出 时 潜流 量 增 大 ， 控 制 阀 打 进 时 滩 流 量 减少 。 

芭 到 大生 公有 上 起 | 如 图 3-35 所 示 ， 通 过 雾 形 测试 ， 看 流 挂 情 

今 查 调整 是 否 正确 。 

松 开 空 气 帽 定位 环 并 旋转 空气 帽 ， 使 喇叭 口 处 于 学 直 位 置 ， 此 时 
喷 出 的 图 案 将 是 水 平 的 ， 如 图 3-36 所 示 。 再 喷 一 次 ， 按 住 板 机 直到 
涂料 开始 往 下 流 ， 即 产生 流 挂 ， 检 至 流 挂 情况 。 
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0 0 各 段 流 挂 的 长 度 应 近似 相等 

@ 如 果 流 挂 呈 分 开 的 形 y 状 ， 是 由 于 喷 来 大 宽 或 气压 坟 低 。 把 雾 形 控 制 阀 
拧紧 半 圈 ， 或 把 气压 提高 一 些 ， 交 兰 进 行 这 两 面 项 调整 直到 流 挂 长 度 均匀 。 

〇 如 果 流 挂 中 间 长 两 边 短 ， 则 是 因 噶 出 的 漆 太 多 ， 应 把 漆 流 量 控 制 阀 拧 
人 





漆 流 控制 阀 














拧 出 拧 进 
b) 
图 3-34 ” 顺 枪 的 调整 图 3-3$ ”转动 空气 帽 调整 试 顺 图 形 














a ) 合适 的 喷涂 图 形 b ) 分 离 的 嘎 涂 图 形 c ) 中 间 过 重 的 喷涂 图 形 











图 3-36“ 雾 形 测 试 


口 | 二 可 贵 涂 施工 方法 


1. 喷涂 操作 
到 梭 扳机 的 控 出 | 扳机 扣 得 越 深 , 液体 流速 越 大 。 传统 走 枪 ， 
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Re 汽车 喷漆 一 
扳机 总 是 扣 死 ， 而 不 是 半 扣 。 为 了 避免 每 次 走 枪 行将 结束 时 所 顺 出 的 
涂料 堆积 ， 有 经 验 的 潜 工 都 要 略 略 放松 一 氮 扳 机 ， 以 减少 供 潜 量 ， 如 
3=37 所 示 。 

扣 扳 机 的 正确 操作 一 般 分 4 步 : 


HE 


© 先 从 诞 盖 纸 上 开始 走 ， 扣 下 扳机 一 半 ， 仅 放出 空气 。 


〇 当 走 到 喷涂 表面 的 边缘 时 ， 完 全 扣 下 扳机 ， 喷 出 涂料 。 
@ 当 直 到 男 一 头 时 ， 松 开 扳 机 一 半 ， 涂料 停止 流出 。 
名 反 向 喷涂 前 再 往 前 移动 几 厘 米 ， 然 后 重复 上 述 操 作 步 骤 。 





在 “斑点 ”修补 或 者 新 顺 涂 层 与 日 涂 层 的 边缘 润色 加 工时 都 要 进 
行 “ 收 边 ” 操 作 。 意 思 就 是 在 走 枪 开 始 时 不 扣 死 扳机 ， 也 就 是 说 ， 开 
始 时 的 供 漆 量 很 小 ， 随 着 顺 枪 的 移动 ， 逐 渐 加 大 供 潜 量 ， 直 到 走 枪 行 
将 结束 时 再 将 扳机 放 开 ， 使 优 漆 量 大 大 减少 ， 从 而 获得 一 种 特殊 的 过 
渡 效 果 。 








喷射 时 涂 层 应 均匀 和 湿润 





冲程 未 端 松 开 扳机 冲程 始 端 


扳 回 扳机 


图 3-37 扳机 的 控制 
2 二 是 全 开 而 的 衣 册 | 喷枪 与 工作 表面 必须 保持 尼 直 
(90° ) ， 绝 对 不 可 由 手腕 或 手 肘 作 缴 形 的 摆动 ， 如 图 3-38 所 示 。 
芭 SS 天 本 到 人 二 面 | 的 吕 二 二 正常 的 喷涂 距离 应 与 喷枪 的 气 
压 、 顺 枪 的 扇面 调整 大 小 以 及 涂料 的 种 类 相配 合 。 一 般 顺水 距离 为 
20cm 左右 ( 可 按 涂料 供应 商 提 供 的 工艺 条 件 操作 ) 。 实 际 距离 可 通过 
对 贴 在 墙 上 的 纸张 试 顺 而 定 ， 如 图 3-39 所 示 。 
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人 要点: 


〇 如 果 喷 涂 距 离 过 短 ， 喷 涂 气 流 的 速度 就 较 高 ， 从 而 会 使 涂 层 出 现 波纹 。 
人 如 果 距 离 过 长 ， 就 会 有 过 多 的 溶剂 被 蒸发 了 了， 导致 涂 层 出 现 桔 皮 或 发 
干 ， 并 影响 颜色 的 效果 。 





) 不 正确 








) 涂料 堆积 b ) 喷雾 落 到 喷涂 表面 时 已 经 无 力 
图 3-39 ” 吧 枪 嘴 与 工件 表面 的 角度 和 距离 
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民 人 U 员 枚 的 移动 速 席 顺 枪 的 移动 速度 与 涂料 干燥 速度 、 环 境 
温度 、 涂 料 的 竹 度 有 关 ， 约 以 30cm/s 的 速度 匀速 移动 。 


© ne 会 导致 涂 层 过 薄 。 
© 喷枪 移动 过 慢 I 会 导致 出 现 流 挂 的 现象 。 





区 5 下 涂改 动 | 正确 的 喷涂 气压 与 涂料 的 种 类 、 黎 释 剂 的 种 类 、 
稀释 后 黏度 有 关 ， 一 般 调 节气 压 0.35 ~ 0.5MPa， 或 进行 试 喷 而 定 。 


吕 要 点 
= 

〇 压力 过 低 极 有 可 能 雾 化 不 好 ， 会 使 稀释 剂 挥 发 过 慢 ， 涂料 像 雨 淋 一 样 
WR NM 7 大 


〇 压力 过 高 极 有 可 能 过 蒸发 ， 严 重 时 形成 所 谓 干 喷 现 





ee 顺 半 方法 有 有 纵 行 重 芭 法 、 横 行 重 
、 纵 模 交 葵 顺 水 法 。 


要点: 


〇 喷涂 路 线 应 从 高 到 低 、 从 左 到 右 、 从 上 到 下 、 

@ 在 行程 终点 关闭 喷枪 ， 喷枪 第 二 次 单方 向 移动 的 行程 与 第 一 次 相反 ， 
人 
两 次 走 枪 重合 幅度 应 为 1/3 或 1/2 左右 ， 如 图 3-40 所 示 。 








ERE 徇 的 十 林 2j 全 汽车 修补 涂 硼 中， 被 涂 
顺 漆 走 枪 的 手法 也 不 同 ， 以 下 叙述 几 种 第 用 的 顺 滩 走 枪手 法 。 
中 构 件 边缘 的 走 枪手 法 。 


要 点 : 





〇 在 构件 边缘 喷涂 时 ， 一 般 采 用 由 右 至 左 而 喷涂 ， 并 采用 纵 喷 〈 喷 出 涂 
料 呈 重 直 方向 ) ， 如 图 3-41 所 示 。 





ea 588 
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-GO 
| | CL 
| | 对 准点 (正在 进 
. , 行 喷漆 的 底部 ) 
\/ 
图 3-40” 喷 程 的 重 圣 方式 图 3-41 构件 边缘 喷涂 


构件 内 角 的 走 枪手 法 。 


8 首要 点 : 


〇 在 构件 内 角 喷 涂 时 ， 一 般 采 用 由 下 而 上 ， 再 由 上 而 下 喷涂 ， 并 采用 横 
喷 ( 喷 出 涂料 成 水 平方 向 ) ， 如 图 3-42 所 示 。 





二 小 而 直立 的 构件 平面 的 走 枪手 法 。 


8 要点: 


〇 喷涂 小 而 直立 的 构件 平面 时 如 图 3-43 所 示 ， 是 由 上 而 下 的 行程 进行 
(1-2) ， 然 后 由 左 至 右 (2-3) ， 再 由 下 而 上 进行 (3-4) ， 依 次 完成 (4-- 





图 3-42 ”构件 内 角 的 喷涂 图 3-43 ”小 而 直立 平面 的 喷涂 
(4 长 而 直立 的 构件 平面 的 走 枪 手法 。 
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〇 如 图 3-44 所 示 , 喷涂 长 而 直立 的 构件 平面 时 也 是 由 上 而 下 行程 进行 ， 
再 由 左 而 右 ， 依 次 没 横向 行程 ， 每 行程 45 ~ 90 cm ， 即 按 板 长 方向 分 段 进 行 ， 
每 段 之 间 交 接 处 ， 有 10cm 左右 的 行程 重 登 。 





45~90cm 45~90cm 


-一 





10cm( 重 闭 ) 


图 3-44 ”长 而 直立 平面 的 喷涂 
中) 小 圆柱 构件 的 走 枪 手法 。 


〇 如 图 3-45 所 示 ， 喷 涂 小 圆柱 构件 时 ， 由 圆柱 项 自 上 往 下 再 自 下 往 上 ， 
0 





(OO 大 圆柱 构件 的 走 枪 手法 。 


王 
3 要点: 


〇 喷涂 大 圆柱 体 时 ， 则 由 左 至 右 再 由 右 至 左 ， 水 平行 程 ， 依 次 喷 完 ， 如 
罗 S 40 Wm 


3 中 型 “ 


图 3-45 ”小 圆柱 体 、 中 国 柱 体 的 顺 涂 图 3-46 ”大 型 圆柱 体 
的 顺 涂 
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CO 棒状 构件 的 走 枪 于 法 。 


要 点 : 


〇 喷涂 较 长 的 、 直 径 不 大 的 棒状 构件 时 ， 最 好 将 雾 束 调 罕 一 些 与 之 配合 。 


然而 很 多 漆 工 为 了 省 事 ， 不 愿 经 常 调整 喷枪 ， 而 是 将 喷枪 雾 束 的 方位 与 棒状 
构件 相 适 应 。 这 样 婚 可 达到 完全 履 盖 又 不 过 喷 的 目的 ， 如 图 3-47 所 示 。 





@@ 大 型 水 平 表 面 的 走 枪 手法 。 顺 涂 大 型 水 平 表 面 如 发 动机 章 、 芋 
顶 、 行 李 箱 盖 等 ， 可 以 采用 长 而 直立 构件 平面 的 走 枪 手法 。 


si 要 点 : 


〇 即 由 左 至 右 移 动 喷枪 至 临近 基 材 表面 时 扣 扳 机 ， 继 续 移动 喷枪 至 离开 
基 材 表面 时 放 开 喷枪 。 这 样 可 以 获得 充分 洞 湿 的 涂 层 ， 而 不 过 喷 或 干 喷 。 

〇 在 喷枪 使 用 上 ， 最 好 使 用 压 送 式 喷枪 ， 如 果 采 用 的 是 虹吸 式 喷 枪 ， 当 
需要 倾斜 喷枪 时 ， 千 万 小 心 ， 不 要 让 涂料 滴 落 到 构件 表面 上 。 

〇 为 了 防止 涂料 泄漏 、 滴 落 ， 在 喷 杯 中 涂料 不 要 装 得 太 满 ， 整 个 操作 过 
程 要 平稳 、 协 调 ， 随 时 用 抹布 或 纸巾 擦 净 汇 漏出 来 的 涂料 。 


2. 不 同 板 件 的 走 枪 顺序 
加 如 图 3-48 上 所 示 。 


GE 
8 要 点 : 


@ 首先 喷涂 车 门框 的 项 部， 然后 下 移 直 到 和 车门 的 底部 。 如 果 只 喷涂 一 个 
车 门 ， 首 先 应 喷涂 车 门 边缘 ; 喷涂 门 把 手 时 应 该 特别 小 心 ， 因 为 菜 点 的 涂料 
太 多 将 会 导致 下 垂 。 








图 3-47 ”棒状 构件 的 喷涂 图 3-48 车门 的 喷涂 顺序 











长 200NER 侈 | 如 图 3-49 所 示 。 


〇 发 动机 章 的 边缘 和 前 豆子 板 的 翻 边 应 该 首先 喷涂 ， 然 后 是 前 照 灯 周围 
部 分 、 面 板 的 窟 起 部 分 ， 最 后 是 面板 的 底部 。 





如 图 3_50 所 示 。 
4 要 点 : 


〇 ”首先 喷涂 边缘 ， 然 后 喷漆 工 站 在 面板 的 中 间 ， 以 一 个 长 的 连续 的 行程 
喷涂 面板 。 如 果 无 法 一 次 完成 ， 就 把 这 个 区 域 分 成 两 个 部 分 


NA = 
人 维修 提示 : 

@@ 使 用 这 种 方法 时 ， 一 定 要 特别 注意 中 间 的 重合 。 如 果 重 党 的 涂料 太 多 ， 
和 人 





图 3-49 ”前 台子 板 的 喷涂 顺序 图 3-$0 ”后 翼 子 板 的 喷涂 顺序 


DER 如 图 3_51 所 示 。 
要 点 : 


〇 首先 喷涂 发 动机 章 的 边缘 ， 然 后 ee 


前 可 子 板 的 侧面 ， 从 中 心 开 始 向 边缘 进行 ， > 一 讽 也 使 用 相同 的 方法 
喷涂 。 
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= 二 
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要点: 


四 为 了 方便 对 车 顶 盖 进 行 喷涂 ， 喷漆 工 应 站 在 长 党 上 ， 以 便 能 够 喷 到 车 
顶 的 中 心 。 

〇 如 图 3-52 所 示 ， 首 先 喷涂 一 侧 的 风 窗 玻璃 边缘 ， 然 后 从 中 心 到 外 边 ; 
一 侧 完 成 后 ， 再 用 相同 的 方法 完成 后 部 和 侧面 





3-51 ”发 动机 桔 的 顺 涂 顺序 3-$2 ”三 顶 盖 的 喷涂 顺序 


芭 6D 多 人 次 澳 | 当 修 整整 个 汽车 时 ， 对 汽车 不 同 部 位 喷 滩 顺序 可 能 
不 同 。 通 弟 ， 在 横 同 排 风 的 房间 里 ， 离 排 风 房 最 远 的 地 方 首先 嗓 涂 ， 从 而 
能 保证 落 在 顺 漆 表面 的 灰尘 最 小 , 使 梁 面 更 光滑 。 具体 操作 如 图 3-53 所 示 。 


EF 洒 
sg 要 点 : 


〇 首先 对 车 顶 盖 喷涂 ， 然 后 是 左 便 或 右 侧 车 门 ， 下 一 步 是 同 侧 的 后 翼 子 
板 ， 接 着 是 行李 箱 盖 和 后 围 板 。 

〇 对 汽车 另 一 侧 的 喷涂 是 从 后 翼 子 板 开始 ， 然 后 是 车 门 和 前 翼 子 板 、 发 
动机 票 、 前 裙 板 、 门 窗 框 ， 最 后 对 另 一 侧 的 前 翼 子 板 喷涂 。 


在 向 下 排 风 的 喷涂 房 里 ， 因 为 空气 是 从 天 花 板 顶 向 汽车 底部 的 检 
修 坑 流动 ， 所 以 顺 漆 工 必 须 改 变 喷漆 方法 。 


si 要 点 : 


〇 为 了 能 够 保持 涂料 边缘 的 湿润 ， 车 顶 盖 应 该 首先 喷漆 ， 接 着 是 发 动机 





机 村 和 行李 箱 盖 ， 然 后 对 车 身 右 侧 喷涂 ， 跟 着 是 后 围 板 ， 最 后 是 车 身 左 侧 ， 
并 逐渐 向 前 移动 直到 全 部 完成 。 
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3-53” 整 车 咀 阔 顺序 


1 ~ 13 一 喷涂 顺序 号 


回 四 、 喷 枪 的 维护 
1. 喷枪 的 清洗 
/4 维修 提示 : 


〇 使 用 后 ， 应 立即 清洗 喷枪 及 其 附件 ， 不 注意 维护 和 清洗 喷枪 是 喷枪 发 
生 故 障 的 主要 原因 





清洗 豚 力 式 喷枪 时 ， 0 
首先 应 先 卸 下 涂料 锥 ， 将 
吸 料 管 流 在 杯 内 。 接 着 松 
开 空气 帽 2 ~ 3 圈 ， 用 一 
块 到 好 的 抹布 挡住 空气 帆 ， 
然后 扣 折 机， 如 图 3-54 
所 示 。 这 能 使 喷枪 内 的 涂 


料 济 回 涂 料 和 内 。 





3-54 利用 压 绢 气 使 枪 内 的 潜流 回 涂 料 负 





侈 ”维修 提示 : 


〇 注意 : 使 用 的 气压 要 低 ， 当 涂料 饶 还 装 在 枪 上 时 ， 不 要 进行 上 述 操作 ， 
否则 涂料 会 从 钠 内 飞溅 出 来 。 
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重新 将 空气 帆 打 案 ， 并 把 涂料 色 中 的 闭 料 倒 回 废料 锥 中 。 用 溶剂 
和 毛 刷 清洗 杯 内 和 杯 盖 ， 用 一 块 浸 过 溶剂 的 抹布 擦 掉 残 余 物 。 然 后 向 
杯 内 倒 入 少许 干净 的 清洁 剂 ， 扣 动 扳 机 ， 将 清洁 剂 嘎 出 ， 清 洗 输 料 管 ， 
如 图 3-55 所 示 。 

然后 将 空气 帽 秃 下 ， 泡 在 稀释 剂 或 溶剂 中 ， 用 诸如 圆 头 牙刷 或 软 
刷子 清洗 堵塞 的 小 孔 ， 如 图 3-56 所 示 。 


依 维修 提示 : 

〇 注意 : 决 不 能 用 铁丝 或 铁 钉 类 的 东西 清理 这 些小 孔 ， 因 为 这 些小 孔 都 
是 精 加 工 钻 出 的 。 用 喷枪 刷 和 溶剂 清洗 喷嘴 。 用 泡 过 稀释 剂 的 抹布 将 枪 体外 
部 擦 干净 ， 注 意 擦 掉 所 有 涂料 的 痕 还 。 





清洁 料 杯 然后 喷射 清洁 剂 
图 3-55 ”用 清洁 剂 冲洗 喷枪 图 3-56 ”通气 帽 的 孔 
目前 ， 一 些 维修 广 开 始 使 用 
喷枪 自动 清洗 机 ， 结 合 人 工 手 洗 来 
清洗 喷枪 ， 清 洗 效果 非常 好 。 将 喷 
涂 设备 ( 包括 喷枪 、 储 料 杯 、 搅 拌 
器 和 滤 网 等 ) 放 到 喷枪 清洗 机 的 大 
权 内 ; 盖 上 俑 善 ， 然 局 打开 气动 条 
使 清洗 桶 内 的 清洗 液 旋 转 。 不 用 
lmin, 该 设备 就 能 清洗 干净 各 部 件 。 
新 型 超声 波 清洗 机 效果 更 好 。 上 : : 
只 要 在 机 器 内 注入 清洗 液 ， 将 零件 图 3-57” 超 声波 机 清洗 喷枪 





中 








放 入 容器 中 ,打开 开关 即 可 ,并 可 以 人 工 设 定 清洗 时 间 , 如 图 3-57 所 示 。 


$e 得 
人 A 维修 提示 : 
〇 注意 : 如 果 喷枪 选 装 了 数字 式 气压 表 , 则 不 能 放 入 超声 波 清 洗 机 中 清洗 。 


2. 喷枪 的 润滑 
最 好 每 天 工作 完 后 都 润 疹 顺 枪 ， 
用 轻 机 油 润滑 如 图 3-58 所 示 的 各 部 
件 。 由 于 正常 的 磨损 和 老化 ， 窗 走 
闭 、 弹 每 、 针 并 和 顺 嘴 必须 定期 更 
换 。 更 换 应 按 生产 三 家 的 说 明 进 行 。 
由 于 机 油 过 量 束 会 流入 涂料 和 机 油 
通道 ， 造 成 顺 涂 缺陷 ， 因 此 润滑 时 
必须 非常 小 心 ， 机 油 和 涂料 混合 后 
束 会 降低 虹 闵 原 量 。 图 3-58 喷枪 需要 润滑 的 部 位 
1 一 扳机 转轴 2 一 顺 雾 扁 形 控制 钮 

3 一 涂料 控制 旋钮 4 一 空气 阅 
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要 点 : 


〇 不 要 把 整 把 喷枪 长 时 间 泡 在 清洗 液 中 ， 这 样 会 使 密封 圈 硬 化 ， 并 破坏 
润滑 效果 。 


〇 为 了 获得 最 佳 的 修补 效果 ， 在 不 同 的 涂 层 和 情况 下 要 使 用 不 同 的 喷枪 。 
建议 每 人 配 四 把 喷枪 ,一 把 用 于 底 漆 、 中 涂 层 喷涂 ,一 把 用 于 面 漆 、 清 滞 层 喷 涂 ， 
一 把 用 于 银 粉 漆 喷 涂 ， 还 有 一 把 小 修补 喷枪 用 于 点 修补 时 使 用 。 如 果 这 些 喷 
枪 保持 良好 的 清洗 和 工作 顺序 ， 就 会 节省 大 量 的 换 枪 时 的 调整 和 清洗 时 间 。 


3. 气流 分 配 环 的 更 换 

对 于 HVLP 类 喷枪 ， 其 装配 的 
橡胶 气流 分 配 环 需 定期 更 换 ， 具 
体 更 换 步 骤 如 下 : 

(1) 拆 下 喷嘴 套装 件 “如 图 
3-59 所 示 ， 旋 开 涂 料 流 量 控制 钮 ， 
取 下 弹 算 和 枪 针 ， 取 下 空气 帽 ， 
用 专用 扳手 取 下 喷嘴 。 








;而 
SN , 


人 
2 


图 3-59” 拆 下 喷嘴 套装 件 
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长 T 人 天 是 和 如 图 3-60 所 示 ， 用 专用 工具 、 小 旋 具 等 
工具 ， 把 工具 用 力 推 进 气 流 分 配 环 上 的 两 个 圆 孔 。 使 用 专用 工具 用 力 
拉 出 气流 分 配 环 ， 并 把 枪 体 气流 室内 的 污垢 清洁 干净 。 





图 3-60 取出 气流 分 配 环 

如 图 3-61 所 示 ， 将 新 的 气流 分 配 
环 蔓 色 稍 头 所 指 的 塑料 定位 脚 对 准 红 色 稍 头 所 指 的 枪 体 定位 孔 ， 然 后 
推进 气流 分 配 环 ， 闭 上 叶 踪 并 轻 轻 旋 紧 ， 再 把 顺 忠 旋 出 ， 检 可 气流 分 
配 环 是 舍 已 经 贴 坚 枪 体 各 部 位 。 








图 3-61 ” 安 效 新 气流 分 配 环 


中 本 < 潜 砚 哺 套 结 和 | 按 拆卸 套装 件 相反 的 顺序 安装 喷嘴 套 
装 件 。 

4. 喷枪 常见 故 订 的 诊断 与 排除 

如 果 对 喷枪 维护 、 清 洁 、 使 用 不 正确 ， 喷 枪 本 身 会 产生 许多 问题 ， 
空气 喷枪 容易 发 生 故障 的 部 位 如 图 3-62 所 示 ， 喷 枪 常见 故障 的 原因 
及 处 理 办 法 如 表 3-11 所 示 。 


人 
CD 


97 ey 





一 人 
Uli 


中 
ly 
a 
大 


和 
\ 





图 3-62 ”空气 喷枪 容易 发 生 故 障 的 部 位 


1 一 针 间 2 一 空气 帽 3 一 侧 孔 4 一 中 心 孔 5 一 喷嘴 6 一 储 料 杯 安 疙 螺母 7 一 储 料 杯 8 一 涂料 管 
9 一 储 料 杯 盖 进 气 口 10 一 针 阀 套 螺 母 


表 3-11 喷枪 常见 故障 诊断 








1. 喷气 角 部 分 堵塞 (外 部 混 
合 物 ) 







喷涂 1， 拆 下 空气 帽 清洗 干净 
、 和 jy 2 清 Y 或 六 学 关门 喷气 后 
过 厚 安装 不 正确 清洗 ， 更 换 ， 或 重新 安装 喷气 嘴 


3， 空 气 帽 座 或 涂料 喷嘴 座 有 |3” 玉 玉 测 尝 二 半 


脏 东 西 
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1. 筋 化 压力 过 低 





, ， 增 加 压力 
2， 涂 料 的 粘 稠度 过 大 ， 
3， 涂 料 压力 相对 空气 帽 通过 es 
能 力 过 大 ( 压力 供 料 式 ) 


， 喷 嘴 的 口径 由 于 磨损 而 增 大 
， 中 心 量 扎 过 大 


1. 涂料 不 够 

2. 空气 帽 或 涂料 喷嘴 太 脏 
3 2 

4. 涂料 粘 稠度 过 小 


. 更换 空 气 帆 和 喷嘴 










1. 降低 空气 压力 或 增加 涂料 流动 速度 
2. 拆 下 来 清洗 干净 
3 尾 候 至 所 压力 

4， 加 大 涂料 的 粘 笛 度 


1. 避免 在 潮湿 和 宕 冷 的 气候 进行 顺 










清漆 涂 层 发 红 或 | 1. 涂 层 吸 潮 | 
发 目 2. 清漆 干燥 过 快 ， 





2. 在 清漆 中 适当 地 加 入 阻 干 剂 






.和田 化 气压 过 高 或 涂料 压力 





1， 根 据 需 要 正确 调整 
2， 喷 枪 经 过 目标 时 松 开 扳 机 
贡 射 经 过 喷涂 部 件 的 表面 ， 
过 量 的 多 余 喷雾 | 2 ”出 经 过 喷 兴 部 什 的 表面 ，| 9， 确定 并 使 用 正确 的 组 合 
3， 空 气 帆 或 涂料 喷嘴 不 合适 | 3， 确 定 并 使 有 z 
a 5， 应 适量 使 用 稀释 刘 






.涂料 稀释 得 太 过 分 


99 ey 




























， 衬 气 帽 和 涂料 喷 踪 太 脏 
.喷枪 距离 工作 表面 太 近 
.行程 的 末端 没有 松 开 扳机 
. 喷枪 与 工作 表面 的 角度 不 


1. 清洗 空 气 帽 和 涂料 喷嘴 

2. 顺 枪 应 距离 工作 表面 6 ~ 8in 
3. 每 一 行程 的 末端 都 应 该 松 开 扳 机 
4. 喷枪 与 工作 表面 应 成 直角 
5. 学 会 计算 涂 层 湿 润 时 的 厚度 
6 

7 

8 

9 


































灌 柱 砍 沈 
流 持 或 流 天 ， 涂 料 堆积 过 厚 ， 加 入 稀释 剂 时 应 仔细 量 好 适当 的 使 用 量 
， 涂 料 稀释 得 太 过 分 .调节 涂料 流量 控制 旋钮 降低 涂料 的 压力 
.涂料 的 压力 过 大 ， 提 高 喷枪 通过 工作 表面 的 速度 
.喷枪 移动 太 慢 .检查 空气 和 涂料 的 流量 ， 清 洗 空气 帽 和 
， 雾 化 不 正确 涂料 喷嘴 
1， 空 气 由 和 / 或 涂料 喷 嘱 大 
脏 或 损坏 1， 和 处 理 流 挂 现象 一 样 
2， 行 程 重 台 不 正确 或 不 充分 | 2， 准 确 地 沿 着 上 一 行程 
3， 喷 枪 通 过 工作 表面 太 快 。 |3， 小 心 缓慢 地 移动 喷枪 
4 喷枪 与 工作 表面 的 角度 不 4， 和 处 理 流 挂 现象 一 样 
条 纹 正确 5， 喷 枪 距 离 工作 表面 应 为 6 ~ 8in 
， 喷 枪 距 离 工作 表面 太 远 。 “| 6， 必 须 降低 空气 压力 
7， 松 开 空气 调节 六 或 更 换 空气 帽 和 / 





或 涂料 喷嘴 


5 
6. 空气 压力 过 高 
上 
8 8. 重新 调节 


. 吧 务 形状 与 涂料 流量 控制 
旋钮 的 调 市 不 正确 


ea 100 



















1， 储 料 秘 内 气压 不 足 
2. 储 料 锥 上 的 进 气 口 被 干燥 
的 涂料 堵塞 住 

涂料 从 储 料 锻 出 |3. 储 料 铅 盖 的 垫圈 泄漏 


1. 检查 有 无 气 漏 ， 调 节气 压 以 得 到 充 
分 的 气流 

.这 是 常见 的 问题 ， 定 期 清理 进 气 口 
.更 换 狐 垫 阐 


2 
、 再 、\ 辣 的 人 情 处 | 
不 来 4. 顺 枪 在 不 同 的 伴 料 旬 之 间 4. 按 使 用 说 明 调 整 正确 
不 能 通用 渚 , 
5， 供 料 管 堵塞 ee 
. 供 6. 按 使 用 说 明 调节 正确 


6 气压 调节 器 的 连接 不 正确 







1. 涂料 流量 不 足 

起 斑点 ， 深 层 不 |2. 筋 化 气压 过 低 ( 仅 对 虹吸 
均匀 ， 成 膜 慢 | 供 料 式 ) 

3， 喷枪 移动 过 快 


1. 将 涂料 控制 旋钮 调 人 至 最 紧 
2. 增加 空气 压力 ， 重 新 将 喷枪 调 平 衡 
3. 鬼 适 当 的 速度 移动 喷枪 

















1. 针 间 套 发 卡 . 润滑 针 阀 套 


2， 针 闪 卡 沾 .润滑 
涂料 喷嘴 滴漏 。 | 3， 锁 紧 螺母 太 紧 .调节 


性 


4. MBC 型 喷枪 的 喷头 调节 不 
当 会 导致 针 阀 堵塞 


.用 人 小木 棍 或 硬 胶 棍 轻 散 喷 头 的 周围 ， 并 
拧紧 锁 紧 螺母 


1. 重新 混合 


涂 层 过 度 模 糊 2. 降低 
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1. 涂料 过 浓 1. 使 用 稀释 剂 进行 稀释 
2. 使 用 的 顺路 内 部 混合 2， 安 闭 外 部 混合 的 喷 踢 
3. 涂料 没有 过 滤 3. 工作 前 必须 过 滤 干 净 
虹吸 供 料 式 喷枪 |4.， 储 料 饶 盖 上 的 进 气 口 堵塞 ”| 4. 确保 该 口 通畅 
不 能 工作 5. 储 料 锯 垫 阐 磨 损 或 错位 5. 检查 清楚 ， 必 要 时 更 换 
6 得 网 堵塞 6. 清洗 或 更 换 乌 网 
7. 涂料 流量 控制 旋钮 调节 不 当 | 7， 正 确 调 市 
8. 没有 空气 供应 8. 检查 调节 器 






储 料 饶 的 储 料 钱 垫 
圈 处 有 空气 泄漏 


检查 储 料 钠 的 垫 园 ， 清 理 螺纹 ， 并 盖 
紧 储 料 钠 





储 料 铅 的 盖子 没有 密 直 








储 料 饶 的 盖子 和 | 1. 定位 螺母 没 拧紧 





1. 拧紧 螺母 





距 仓 > | 宇和 气 | 术 蔡 > 执 准 或 热 隐 A ~ 
泄漏 损坏 


1. 放 挥 储 料 欠 内 的 所 有 空气 , 使 垫 痢 复位 。 
重新 拧紧 融 形 螺母 ， 然 后 重新 放 进 空气 。 


垫圈 位 置 不 对 或 有 损坏 。 | 馈 关 应 该 扩 攻 
-UL 为 六 


储 料 饶 盖 项 盖 有 | 2， 册 形 螺母 没有 拧紧 有 
0 2， 确 保 拧紧 所 有 的 履 形 螺母 


3. 检查 所 有 管 接 头 ， 必 要 时 使 用 密封 胶布 
4. 最 大 气压 不 应 超过 415kPa 正常 气压 的 
范围 应 为 172~207kPa 


全 UD ID C5 一 


宇 江 压力 过 局 
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如 图 4-1 所 示 ， 腊 子 属 于 中 间 涂 料 的 一 
种 。 对 于 非常 平整 的 板 件 ， 顺 完 底 潜 后 ， 即 
可 进行 面 漆 的 涂 骤 。 但 是 ， 对 于 不 够 平整 的 
表面 ， 竺 别 是 经 过 饭 金 处 理 后 的 表面 ， 由 于 
吓 凹 较 大 ， 底 潜 很 难 将 其 填 平 。 此 时 就 应 用 
副 涂 用 子 的 方法 来 处 理 。 





现在 使 用 的 腻子 学 名 为 原子 灰 ( 但 原子 
灰 与 旧式 的 腻子 是 有 区 别 的 ) ， 又 称 为 聚合 
型 腻子 ， 是 一 种 膏 状 或 厚 浆 状 的 涂料 ， 它 容 
易 干 燥 ， 干 后 坚硬 ， 能 耐 砂 磨 。 腻 子 一 般 使 
用 刊 具 刮 涂 于 底 材 的 表面 (也 有 使 用 大 口径 
顺 枪 顺 涂 的 浆 状 有 展 子 ， 称 为 “喷涂 腻子 ”)， 
用 来 填 平 底 材 上 的 止 坑 、 缝 险 、 孔 眼 、 焊 疤 、 
刊 痕 以 及 加 工 过 程 中 所 造成 的 物 面 缺陷 等 ， 
使 底 材 表面 达到 平整 、 勺 顺 ， 使 面 漆 的 丰满 
度 和 光泽 度 等 能 够 充分 地 显现 。 





《PF 第 一 节 腻子 的 刊 涂 


| 图 说 汽车 维修 快速 入 门 从 书 AL “SS 芝 汪 


| ( pe 








人 @@ 腻子 是 一 种 加 有 填 加 剂 的 底层 涂料 ， 填 充 在 表面 缺陷 部 位 ， 提 高 表面 


质量 。 


@ 所 谓 填充 就 是 把 足够 的 填充 材料 堆积 到 一 个 表面 上 ， 当 填充 物 干燥 、 
收缩 后 ， 可 以 对 多 余 的 填充 物 进 行 打磨 ， 从 而 减 小 整个 表面 的 不 平 度 ,便于 
施 涂 面 涂 层 。 





为 达到 上 述 目 的 ， 要 求 展 子 中 要 包含 大 量 的 国体 成 分 ， 包 括 颜料 
等 物质 , 涂抹 在 板 件 表面 上 后 , 能 够 快速 固 结 , 形成 有 一 些 厚度 的 涂 层 。 

2. 天 有 后 子 徊 用 工具 

天 腻子 又 称 打 腻 子 ， 是 一 项 手工 作业 。 常 用 工具 有 调 拌 腻 子 盒 ( 
木 制 或 金属 制作 )、 托 腻子 板 、 腻 子 铲 刀 、 腻 子 乔 刀 ( 又 分 牛角 刮刀 、 
橡胶 副 板 、 钢 刮刀 ) 等 ， 如 图 4-2 所 示 。 


> 


2 
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图 4-2” 刊 谋 子 的 常用 工具 
1 一 调 拌 腻子 盒 2 一 钢 制 腻子 板 3 一 腻子 铲 刀 4 一 牛角 刮刀 5 一 橡胶 刊 板 
《1) 钢 刊 刀 (也 称 腊 子 刀 ) ”如 图 
4-3 所 示 ， 由 木 柄 和 刀 板 构成 。 木 柄 可 用 
松木 、 桦 木 等 制作 ， 刀 板 用 弹性 较 好 的 钢 
板 制 作 。 要 求 刃 口 应 平 直 。 
贰 区 别 列 次 引 听 如 网 4-4 上 所 示 ， 采 
用 耐 油 、 耐 溶剂 的 橡胶 板 制 成 ， 外 形 尺 寸 和 
形状 根据 需要 确定 。 新 制 的 橡胶 刮 板 用 约 





4-3” 钢 刮刀 ( 腊 子 刀 ) 
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100 号 砂纸 将 刀口 磨 亨 磨 济 ， 不 得 有 册 门 。 


HE 
ss 要 点 ; 


〇 橡胶 列 板 有 很 好 的 弹性 ， 对 于 刊 涂 形状 复杂 面 非 常 适 用 ， 尤 其 是 圆 角 、 
沟 横 等 处 特别 适用 。 
〇 还 可 根据 工件 形状 将 刃 口 做 成 相应 形状 。 





4-4 ”橡胶 天 板 

区 允 如 图 4-5 所 示 ， 用 普通 钢 制 成 ， 两 端 有 丸 口 ， 一 端 
为 竹 刃 ， 另 一 端 为 平 娓 ， 用 于 将 腻子 欢 入 孔 眼 、 缝 除 或 剔除 转角 、 夹 
颖 中 的 异物 使 用 。 

ED 如 图 4-6 所 示 , 采用 1.0 ~ 1.5mm 低 碳 钢板 制 成 ， 
用 于 调配 腻子 或 盛 玫 腻子 用 。 

芭 SU E 公 如 图 4-7 所 示 ， 用 钢板 或 木板 等 制 成 ， 在 刮 腻 
时 放 人 少量 腻子 以 方便 施工 。 也 可 用 较 厚 的 大 型 钢 刮 刀 代 用 。 





图 4-5 和 伦 刀 图 4-6 ”腻子 盒 图 4-7 ”腻子 托 板 


、 刊 肛 子 的 一 atc 
单 用 的 刮 展 子 ( 聚 酯 型 ) 的 流程 如 图 4-8 所 示 。 
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4-8 天 肛 子 的 一 般 流程 
1. 荔 动 保护 
副 涂 腻子 时 ， 应 穿戴 的 劳动 保护 一 般 只 需要 普通 工作 服 和 棉 手 套 
即 可 。 
2. 安全 注意 事项 
腻子 在 固化 中 会 产生 热 。 如 果 遗 留 在 混合 板 上 的 腻子 在 腻子 施 涂 
工作 以 后 立即 放 在 垃圾 简 里 ， 腻 子 产生 的 热 可 能 引 燃 易 燃 物品 。 


ZY 维修 提示 : 





1 ) 清除 挥 受 损伤 或 老化 的 旧 涂 膜 ， 修 整 好 与 保留 上 日 涂 膜 的 边缘 交 
接 部 位 之 后 ， 对 于 需 刊 涂 腻子 的 表面 ， 必 须 用 压缩 空气 彻底 清除 粉尘 。 

2 ) 对 于 外 露 的 金属 表面 ， 要 用 清洗 汽油 和 溶剂 进行 脱脂 处 理 。 

3 ) 雨天 和 湿度 高 的 季节 ， 人 金属 表面 往往 泪 有 湿 和 气 ， 应 该 用 红外 
线 灯 和 热风 加 热 器 ， 提 高 金属 表面 温度 ， 除 去 湿 气 。 寒 冷 季 节 也 可 
采用 相同 的 办 法 处 理 ， 这 上 既 可 以 提高 腻子 的 附着 力 ， 又 可 以 避免 面 
漆 涂 玫 后 出 现 起 层 、 开 有 裂 等 质量 事故 ， 同 时 肛 子 层 的 干燥 速度 也 随 
之 而 提高 。 

4. 腻子 的 选择 

1 ) 要 求 与 金属 和 旧 涂 膜 的 附着 性 能 好 。 

2 ) 要 求 耐 热 性 ， 要 能 在 120 和 条件 下 ， 承 受 30min 以 上 ， 也 不 
产生 起 层 、 开 裂 、 气 泡 等 现象 ， 

3 ) 天 腻子 后 要 求 30min 左右 就 能 进行 打磨 ， 腻 子 的 刮 涂 和 打磨 
作业 性 能 好 。 
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为 了 确定 需要 准备 多 少 觅 子 ， 需 再 次 信 计 损坏 的 程度 。 但 是 ， 此 
时 不 能 触及 朋 关 的 区 域 ， 以 防止 在 有 关 部 位 沾 上 油 迹 。 


1] ) 觅 子 通 剃 滨 于 铁 制 的 摊 内， 固化 剂 浸 在 软体 的 管子 内 ， 如 图 
4-9 所 示 。 用 专用 工具 援 开 腻子 盒 盖 ， 可 使 用 长 柄 腻子 刮刀 或 抗 拌 棒 
之 类 工具 将 腻子 充分 搞 拌 均匀 。 


OKRAREAT 
一 奎 尔 特 一 


POLY-POTT Y¥-POTTY 
HARDENE| POLY-POTTY RDENER 
HARDENER 





KS， >? 


.res 
fe 


| Or / 
a ) 腻子 ( 原子 灰 ) 
图 4-9” 肛 子 与 固化 剂 的 厨 汪 
2 ) 将 适量 的 腻子 基 料 放 在 混合 板 上 。 然 后 按 规定 的 滥 合 比 添 加 
一 定量 的 国 化 刘 。 一 般 是 以 100 : 2 ~ 100 : 3 的 比例 拌和 。 若 固化 
剂 过 多 ， 干 燥 后 就 会 开裂 ， 如 果 固 化 剂 过 少 ， 就 难以 固化 干燥 。 





AY 维修 提示 : 
〇 注意 : 一 次 不 要 取出 大 多 的 腻子 调和 ， 因 为 调和 后 的 腻子 会 很 快 固化 ， 
如 果 还 没 刊 涂 到 规定 部 位 已 经 固化 ， 则 调和 的 腻子 便 不 能 再 用 ， 造 成 浪费 。 
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@ 抓 住 副 刀 ， 轻 轻 提 起 其 问 头 ， 再 将 它 滑 入 腻子 下 面 ， 然 后 将 亡 
回 混 合板 的 左 侧 提起 。 

地 在 天 刀 画 起 大 约 1/3 腻子 以 后 ， 利 用 刊 刀 右边 为 文 氮 ， 将 刮刀 
翻转 。 

(9 将 刮刀 基本 上 与 混合 板 持 平 ， 并 将 它 向 下 压 。 


/ 维修 提示 : 


〇 一 定 要 将 乔 刀 在 混合 板 上 各 前， 不 要 让 腊 子 留 在 刊 刀 上。 





人 @ 拿 住 副 刀 ， 稍 稍 提 起 其 端 头 ， 并 且 将 上 述 中 的 在 混合 板 上 混合 
的 腻子 全 部 如 起 。 

(0 将 用 子 翻 喘 ， 翻 的 方向 与 第 多 步 中 的 相反 。 

(GO 与 第 网 步 相同 ， 将 刮刀 基本 上 与 混合 扳 持平 ， 并 将 它 同 下 压 ， 
从 第 书 步 重复 。 

蝎 在 进行 第 他 步 到 第 (O 步 时 ， 腻 子 往往 向 上 朝 混 合板 的 顶部 移动 。 
在 腻子 延展 至 兹 合板 的 边 绿 时 ， 癌 起 全 部 胶 子 ， 并 且 将 它 向 竟 合 板 的 
底部 翻转 。 重 复 第 他 步 到 第 人 O 步 ， 直 到 腻子 充分 混合 。 


主 剂 固化 剂 


图 4-10” 肛 子 的 拌和 法 
中 ~ 包 拌 和 步骤 





7. 刊 腻子 的 方法 

ER 刊 民 子 时 ， 以 左手 担 肤 子 托 板 ， 右 手 拿 刊 刀 。 
副 刀 有 以 下 几 种 握 法 

1) 直 握 法 。 如 图 4-11 所 示 ， 直 握 时 食指 压 紧 刀 板 ， 拇 指 和 另 
外 四 指 握 住 刀 柄 。 适 用 于 小 型 钢 刊 刀 。 
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) 模 握 法 。 如 图 4-12 所 示 ， 横 握 时 拇指 和 食指 夹 持 住 刮刀 靠近 
a 分 或 中 部 ， 男 外 三 指 压 在 刀 板 上 。 


Y 二 


图 4-11 刊 刀 的 直 握 法 图 4-12 ”刮刀 的 横 握 法 


3 ) 其 他 握 法 。 如 图 4-13 所 示 。 对 于 右手 握 刀 的 人 ， 图 4-14 所 
示 是 较 音 用 的 握 法 。 


J GB 


图 4-13 刮刀 的 其 他 握 法 图 4-14 ”右手 握 刀 常用 的 握 法 


《2) 和 天虹 子 的 手法 
] ) 往 返 刮 涂 法 : 往返 刮 涂 法 是 先 把 腻子 甫 在 平面 的 边缘 成 一 条 线 ， 
刮刀 尖 星 30? ~ 40° 向 外 推 向 前 方 ， 将 腻子 刊 涂 于 低 陷 处 ， 多 余 腻 
子 挤 压 在 刮刀 口 的 右面 成 一 条 线 。 这 种 方法 适合 于 刮 涂 平 面 物体 。 
一 边 倒 刮 涂 法 : 一 边 倒 刊 涂 法 就 是 刮刀 只 向 一 面 刮 涂 。 汽 车 
车 身 刮 涂 腻子 的 顺序 是 从 上 往 下 刮 ， 或 从 前 往 后 刮 。 手 持 刮 刀 的 方法 
有 两 种 : 


ff 
ss 要点: 


〇 一 种 是 用 拇指 与 中 指 等 握 住 种 刀 ， 食 指 压 在 乔 刀 的 一 面 ， 腊 子 打 在 托 


板 上 ， 天 刀 将 腻子 乔 涂 于 物 面 ， 即 从 上 往 下 到 涂 ， 依 次 进行 ， 最 后 将 多 余 腊 
子 乔 回 到 托 板 上 。 
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@ 另 一 种 是 用 拇指 与 食指 握 刮 刀 ， 腻 子 粘 附 在 刮刀 口内 面 ， 从 外 向 里 避 
涂 ， 依 次 进行 。 这 种 方法 适合 于 刊 涂 汽车 翼 子 板 、 发 动机 蛙 等 。 





副 涂 腊 子 时 应 将 乔 具 轻 度 向 下 按压 ， 并 沿 长 轴 方 向 运 天 ( 
4-15a ) 。 每 次 涂 乔 民 子 的 量 要 适度 ， 避 免 造 成 蜂 贸 和 人 镍 孔 。 对 于 区 
域 性 填补 应 按 图 4-15b 中 所 示 的 方向 涂 刊 。 






刮刀 展 子 









a) si b) 
图 4-15 天 有 具 的 运 刮 方 回 

区 SS DER 乔 涂 肛 子 的 方式 有 满 乔 和 软 硬 交 替 刊 
两 种 ， 其 中 : 满 刮 又 分 填 乔 和 靠 刮 ; 软 硬 交 替 刊 又 分 “ 先 上 后 乔 ” 
和 “ 带 上 带 刮 ”; 另外 还 有 “ 软 上 硬 收 ”、“ 硬 上 硬 收 ”、 和 “ 软 
RI 

1 ) 填 刊 。 目 的 是 用 较 稠 的 腻子 分 若干 次 将 构件 表面 凹陷 填 平 ， 填 
乔 时 主要 用 硬 乔 具 靠 刀 口上 部 有 弹力 的 部 位 与 手 劲 配合 进行 操作 。 

2 ) 靠 乔 。 所 用 的 腻子 稠度 稍 低 ， 用 于 最 后 一 二 次 的 刮 涂 ， 用 于 
平滑 的 表面 。 天 涂 时 使 硬 乔 具 在 刮 口 起 主要 作用 而 将 腻子 刮 涂 ， 使 腻 
子 刊 得 薄 ， 刊 得 亮 。 

3 ) 先 上 后 刊 。 先 将 腻子 逐一 填 满 或 挂 平 ， 然 后 再 用 硬 刊 具 将 其 
收 乔 平整， 适应 较 大 面积 的 刮 涂 。 

4 ) 带 上 带 刊 。 边 上 腻子 边 将 其 收 刮 平整， 适用 于 较 小 面积 或 形 
状 较 复杂 部 位 的 刮 涂 。 

5 ) 软 上 硬 收 。 先 用 软 刀 刮 在 垂直 平面 上 刊 挂 腻子 ， 然 后 再 用 硬 
乔 具 将 腻子 收 刊 平 整 ， 这 样 腻子 不 容易 发 生 掉 落 现象 。 

6 ) 硬 上 硬 收 。 上 腻子 和 收 腻 子 都 用 硬 刊 具 以 利于 刮 涂 面 平整 ， 
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适合 刊 涂 有 平面 又 有 曲面 的 构件 。 

7 ) 软 上 软 刊 。 上 腻子 和 收 腻 子 时 均 采 用 软 刮 具 ， 以 利于 按 构 件 
表面 的 图 形 刮 出 外 形 来 ， 适 合 刮 涂 单纯 曲面 构件 。 

攻关 | 咱 过 的 下 区 从 拌和 结束 后 ， 用 刊 刀 刮 涂 。 腻 子 
和 复合 油 灰 的 刮 涂 要 领 是 相同 的 ， 关 键 在 于 要 仔细 地 刮 出 平面 ， 同 时 
尽量 避免 出 现 气 孔 。 

1 ) 平面 局 部 修补 腻子 时 ， 一 般 采 用 填 刊 的 刮 涂 方法 ， 如 图 4-16 
所 示 。 


辟 HE 
8 弟 要 点 : 


〇 第 一 步 先 将 腻子 往 金 属 表 面 上 薄 薄 地 抹 一 层 ， 刊 刀 上 要 加 一 定 的 力 ， 
以 提高 腻子 与 金属 表面 的 附着 力 。 
〇 第 二 步 逐 渐 用 腻子 填 满 修补 的 凹 坑 ， 副 涂 时 副 刀 的 倾斜 角度 ， 随 作业 


者 的 习惯 而 存 差异 ， 通 常 以 35 ~ 45。 左右 为 好 。 要 注意 腻子 中 不 要 混入 空气 ， 
否则 会 产生 气孔 和 开裂 。 

〇 第 三 步 用 种 刀 轻 轻 刊 平 修补 表面 。 

人 如 果 是 曲面 ,第 一 和 第 二 步 可 采用 填 乔 ， 第 三 步 应 换 用 橡皮 各 刀 进 行 
种 涂 ， 以 刮 出 正确 的 曲面 形状 。 





/ 刊 刀 旦 45 一 70 站立， 全 面 


一 一 一 一 薄 补 一 次 ， 需 用 力 而 且 加 压 


和 再 立即 补 涂 呈 35"~- 45" 作 业 ， 
注意 不 能 混入 空气 ， 以 免 造 成 
孔 气 泡 


一 一 一 一 一 针 孔 气 
EAE 最 后 刮刀 呈 35" 半 平 躺 修饰 作业 
图 4-16 局 部 修补 腻子 刮 涂 法 
2 ) 大 面积 刮 展 子 时 , 使 用 宽 刮 刀 比 较 方 便 。 比如 车 项 、 发 动机 量 、 
行李 箱 盖 、 车 门 等 , 使 用 宽 的 刮 板 ,可 以 提高 刮 涂 速 度 。 另 外 曲面 刮 涂 ， 
应 使 用 橡胶 刮刀 。 如 图 4-17 和 图 4-18 所 示 ， 根 据 被 刮 涂 面 的 形状 ， 
使 用 弹性 不 同 的 刮刀 ， 可 以 促使 作业 合理 化 。 
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四 有 丫 凸 的 表面 be 橡胶 刮刀 
RK 


yy 和 


图 4-17 ”根据 刊 涂 面 的 形状 选用 不 同 弹 性 的 刮刀 图 4-18 带 曲 面 的 刮刀 使 用 方法 


3 ) 对 于 冲压 形成 按 一 定 角 度 交 接 的 两 个 面 ， 看 需 在 冲压 线 部 位 
进行 刮 腻子 修补 ， 其 方法 如 图 4-19 所 示 。 


腻子 


of EE 
ss 要点: 


〇 沿 交 接线 贴 上 胶带 纸 让 盖 住 一 侧 ， 乔 好 另 一 侧 的 腻子 。 


〇 稍 隔 片刻 待 腻子 干 了 ， 揭 下 胶带 ， 再 在 已 各 好 的 一 侧 贴 上 胶带 纸 遮盖 ， 
接着 副 涂 好 余下 的 一 侧 。 


如 上 所 述 进行 深 刊 ， 可 很 好 地 恢复 冲压 校 线 的 线形 。 





= 
iar 


胶带 纸 








HIGH 
"7 
这 里 也 可 以 烙 胶 带 纸 
图 4-19 ”冲压 线 部 位 的 腊 子 修补 
4 ) 冲压 线 部 位 的 胖子 修补 严重 ,或 原来 的 旧 深 腊 较 厚 ， 一 次 天 
涂 填 不 满 时 ， 可 以 像 图 4-20 那样 ， 分 成 2 ~ 3 次 刮 涂 。 


腻子 


可 以 粘 
胶带 纸 
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ss 要点: 
可 以 在 一 户外 于 和 的 人 人 上 的 一 
〇 一 次 刊 涂 过 厚 ， 会 形成 气孔 等 问题 。 





图 4-20 ”填补 较 厚 时 的 腻子 刮 涂 
5 ) 当 旧 涂 膜 油 灰 层 很 厚 时 ， 可 以 像 图 4-21 所 示 ， 先 在 与 旧 涂 
膜 的 交接 部 位 薄 薄 地 涂 上 一 层 复 合 油 灰 ， 答 其 充分 干燥 之 后 ， 打 磨 表 
面 ， 然 后 再 填 上 胖子 ， 这 可 以 解决 与 旧 涂 膜 附 大 不 民 问 题 。 





图 4-21 ” 卓 涂 腊 油 灰 较 厚 时 的 腻子 刮 涂 方法 
对 于 较 大 平生， 可 以 按 下 述 步骤 进行 腻子 涂 闭 : 


(如 图 4-22a 所 示 , 涂 施 第 一 层 腻 子 时 , 将 腻子 薄 薄 地 施 涂 在 整个 表面 上 。 

@) 为 了 最 大 限度 地 减少 在 后 续 打 磨 工 序 中 所 需要 的 用 力 ， 施 涂 第 二 层 腊 
子 时 ， 边 缘 不 要 厚 。 如 果 副 刀 处 于 图 4-22b 所 示 的 位 置 时 ， 用 食指 向 刊 刀 的 
顶部 施 力 ， 以 便 在 顶部 涂 一 薄 层 。 


图 在 下 一 道 施 涂 腻子 时 ， 如 图 4-22c 所 示 ， 要 与 在 第 二 层 中 履 盖 的 部 分 
有 重生 司 为 了 在 这 二 首开 始 时 作 王 主导 同 交 用 二 放 秆 纠 刀 压 和 在 王 御 去 
面 上 ， 然 后 释放 压力 ， 同 时 滑动 刊 刀 。 此 外 ， 在 施 涂 结 束 时 ， 要 向 刊 刀 施 一 
点 力 ， 以 便 涂 一 薄 层 。 

图 重 复 第 @ 步 , 如 图 4-22d 所 示 , 直到 在 整个 表面 上 施 涂 的 腻子 达到 要 求 。 
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| 


刮刀 痕迹 





图 4-22 ”平面 施 涂 腻子 步骤 


在 癌 平 血 施 染 肛 子 时 ， 要 注意 以 下 事项 : 


LY 维修 提示 : 

@ 如 果 各 刀 在 各 道 施 涂 中 ， 仅 向 一 个 方向 移动 ， 腻 子 高 点 的 中 心 就 有 所 
移动 。 这 种 情况 很 难 打磨 ， 所 以 各 刀 在 最 后 一 道中 必须 反 向 移动 ， 以 便 将 腻 
子 高 点 移 回 中 央 。 

@ 腻子 必须 比 原来 的 表面 高 。 但 是 ， 最 好 只 能 略微 高 一 点 ， 因 为 如 果 太 
高 了 ， 在 打磨 过 程 中 ， 就 要 花 许 多 时 间 和 力气 来 清除 多 余 腻 子 。 

〇 腻子 施 涂 在 工件 表面 上 的 范围 ， 必 须 以 在 磨 缘 过 程 中 所 留 下 的 打磨 划 
痕 为 限 。 如 果 没 有 打磨 划 痕 ， 腻 子 就 粘 不 牢 ， 日 后 可 能 剥落 。 

〇 施 涂 腊 子 要 快 ， 必 须 在 混合 以 后 大 约 3 min 以 内 施 涂 完 。 如 果 花 费时 
间 太 长 ， 腻 子 就 可 能 在 该 道 施 涂 完成 前 国 化 ， 影 响 施 涂 。 


jp 维修 提示 : 

〇 天 涂 前 被 涂 装 表面 必须 干 透 ， 以 防 产 生气 泡 或 龟 裂 ， 若 被 涂 装 表面 过 
于 光滑 ， 可 先 用 砂纸 打磨， 以 使 腻子 与 底面 结合 良好 。 

〇 应 在 一 两 个 来 回 中 乔 平 ， 手 法 要 快要 稳 ， 且 不 可 来 回 拖拉 。 拖 拉 刊 涂 
次 数 太 多 ， 腻 子 易 于 拖 毛 ， 表 面 不 平 不 亮 ， 还 会 将 腻子 里 的 涂料 挤 到 表面 ， 
造成 表 干 内 不 干 ， 影 响 性 能 。 

〇 洞 眼 缝隙 之 处 要 用 刊 刀 拓 将 腊 子 挤 压 填 满 ， 但 一 次 不 宜 刊 涂 太 多 太 厚 ， 
防 正 二 不 过 
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各 涂 时 ， 四 周 的 残余 腻子 要 及 时 收 乔 干净， 否则 表面 留 下 残余 腻子 块 
增加 打磨 的 工作 量 。 


\ 、 2 
A 维修 提示 : 
〇 如 采 需 到 涂 的 肪 子 层 较 厚 ,要 多 层 天 涂 时 ,每 天 一 道 都 要 充分 干燥 ， 


每 道 腻子 不 宜 过 厚 一 般 要 控制 在 5 人 下 至 则 知人 收 稍 玫 和 色 十 
不 透 。 

@@ 自 配 的 桐油 厚 漆 石膏 腻子 不 宜 加 水 过 多 ， 加 入 的 熟 桐油 不 能 过 少 ， 以 
防止 腻子 粉 化 ， 齐 涂 后 易 起 泡 和 开裂 脱落 。 

〇 腻子 副 涂 工具 用 完 后 ， 要 清洗 干净 再 保存 。 副 刀口 及 平面 应 平整 无 缺 
口 ， 以 保障 刊 涂 腻子 的 质量 。 





| 觅 子 刊 浴 后 的 打磨 与 修整 


腻子 刊 涂 后 ， 必 须 等 其 干燥 后 ， 
进行 全 面 打 磨 ， 以 获得 较为 平滑 的 表 
面 ， 为 后 续 的 喷涂 二 道 浆 和 面 漆 疯 定 
基础 ( 打磨 后 的 效果 如 图 4-23 所 示 )。 
同时 ， 腻 子 打 磨 后 ， 可 以 发 现 腻 子 内 
部 隐藏 的 缺陷 ， 及 时 处 理 ， 以 防 为 最 
终 的 面 漆 喷涂 留 下 隐患 。 
口 | 一 、 腻 子 的 干燥 

新 施 涂 的 腻子 会 由 于 其 自身 的 反应 热 而 变 热 ， 从 而 加 速 固 化 反应 。 
一 般 在 施 涂 以 后 20 ~ 30min 即 可 打磨 。 如 果 气 温 低 或 湿度 高 ， 腻 子 
的 内 部 反应 速度 降低 ， 从 而 要 较 长 的 时 间 来 使 腻子 固化 。 为 了 加 快 固 
化 ， 可 以 用 红外 线 灯 或 干燥 机 加 热 。 


HE 
as 要 点 ; 


〇 在 使 用 红外 线 灯 或 干燥 机 来 加 热 和 干燥 腻子 时 ， 一 定 要 使 腻子 的 表面 





图 4-23 ”打磨 后 的 效果 





温度 控制 在 50 以 下 ， 以 防止 腻子 分 离 或 龟 裂 。 
@ 如 果 表 面 热 得 不 能 触摸 ， 则 说 明 温 度 太 高 了 。 





涂 层 注 的 地 方 的 温度 ， 往 往 比 涂 层 厚 的 地 方 低 。 这 种 较 低 的 温度 
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[三 要 图 说 
1 = 册 
站 1 ln 








汽 车 喷 漆 


会 缓慢 涂 层 溥 的 地 方 的 固化 反应 。 因 此 ， 一 定 要 检 杏 涂 层 溥 的 部 分 ， 
以 确保 腻子 的 固化 状况 。 


二 、 腻 子 的 打磨 

1. 使 用 脱 子 刍 刀 粗 铁 削 

研 子 的 粗 键 前 ， 要 用 专用 的 腻子 雏 。 “===s=s@N 江 =》 
刀 进 行 (图 4-24) 。 腻 子 层 刮 涂 厚度 一 般 。 mE 和 Ge》 
都 超过 实际 需要 ， 所 以 应 该 先 用 独 刀 初 
步 雏 削 打 磨 后 ， 再 使 用 打磨 机 进一步 打 
磨 ， 以 提高 作业 效率 。 

腊 子 雏 刀 有 圆 刍 、 半 圆 铁 和 平 雏 等 
多 种 ， 可 根据 肛 子 层 和 车 身 曲面 的 状态 。 “4 大 全 和 和 
分 别 使 用 。 甸 刀 使 用 的 材料 是 经 特殊 淳 火 处 理 的 钢 。 铂 刀刃 呈 网 状 排 
列 , 通常 是 装 上 柄 使 用 。 但 当 用 于 键 削 腻子 时 , 将 柄 去 掉 似 乎 更 为 方便 。 

铁 削 时 的 施 力 方向 ， 一 种 是 往 回 拉 ， 一 种 是 向 前 推 ， 可 根据 自己 
的 喜好 来 选择 。 


oN “IE 
8 证 要 点: 


〇 半圆 刍 最 适宜 腻子 的 铀 济 ， 因 为 呈 半 圆 状 ， 甸 刀 口 不 易 弯 曲 ， 容 易 形 
成 平面 。 使 用 时 倾斜 30" ~ 40% ， 这 样 刍 削 面 比 较 大 ， 狂 削 起 来 也 不 吃力 ， 
但 不 足 之 处 是 甸 削 痕 较 深 。 

〇 平 口 鱼 只 是 为 了 修整 半圆 鱼 鱼 削 后 的 平面 ， 鱼 刀 易 弯曲 ， 用 力 过 大 就 
会 折断 。 优 点 是 狂 削 银 不 会 变 深 ， 因 此 用 于 曲面 鱼 削 也 比较 方便 。 

〇 圆 铂 刀 主要 用 于 半圆 铀 和 平 铂 无 法 使 用 的 部 位 ， 比 如 内 目的 曲面 和 孔 
状 部 位 等 。 





AY 维修 提示 : 

中 铂 削 中 要 注意 不 能 施 力 过 大 ， 否 则 会 在 表面 留 下 深 深 的 鱼 痕 。 

@) 另 外 刍 衣 方向 始终 要 保持 平行 ， 既 可 全 部 沿 前 后 方向 ， 也 可 倾斜 或 沿 
上 下 方向 ， 总 之 要 鱼 削 出 平整 的 表面 。 





[DR 对 第 十 于 A 冉 尖 除 全 和 国联 多国 央 。 如 宋 最 初 腊 子 表 
面 比较 平整 ， 可 以 开始 就 用 平 纵 。 
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"a HE 
sg 要点: 


GD 如 果 腻 子 过 于 干燥 ， 甸 起 来 就 很 困难 ， 应 在 刮 腻子 后 7 ~ 10 min 内 进 


行 刍 前 作业 、 超 过 20 min, 腻子 就 变 硬 了 , 应 争取 在 这 段 时间 内 完成 狂 亨 作业 。 
@) 如 果 刍 削 下 来 的 腻子 呈 较 长 的 粗 线 状 ， 说 明 腻 子 质 量 好 ， 键 剂 的 时 机 
也 学 握 得 较 适 宜 。 


2. 用 砂纸 打磨 
在 汽车 涂 效 施工 过 程 中 ， 打 麻 操 作 亿 党 采用 手工 打磨 和 机 械 打 魔 
两 种 方式 。 手 工 打 磨 又 分 为 手工 干 磨 法 和 手工 湿 磨 法 两 种 。 


二 所 了 王 
ss 要点: 


Q@ 二 魔法 在 打磨 操作 过 程 中 粉尘 飞扬 严重 ， 如 果 采 用 干 魔法 ， 需 要 有 抽 
风 措 施 ， 操 作者 需 戴 防 尘 呼吸 保护 器 或 防 尘 口罩 、 手 套 、 风 帽 、 穿 工装 等 。 

〇 手工 湿 磨 法 也 称 水 磨 法 ， 操 作 时 无 粉尘 飞扬 ， 生 产 效率 高 ， 打 磨 质 
量 好 ， 但 水 磨 后 的 涂 层 上 有 水 分 ， 需 经 烘 干 后 方 可 进行 下 道 工序 施工 ， 故 生 
产 周 期 长 。 








1 ) 打磨 机 打磨 平面 。 腻 子 表 面 铂 削 完 侍 后 ， 再 用 “直行 式 ” 或 “ 往 
复式 ”气动 打磨 机 进一步 打磨 ， 所 用 砂纸 粒度 一 般 为 60 号 。 当 肛 子 打 
磨 性 能 才 时 ， 可 先 用 40 号 砂纸 打磨 ， 然 后 依次 更 换 60 号 和 100 号 砂 
纸 打 磨 。 


< HE 
ss 要 点 ; 


器 打磨 的 要 领 是 ， 将 打磨 机 轻 压 在 腻子 层 表 面 ， 左 右 轻 轻 移 动 打 磨 机 ， 
切忌 使 劲 重 压 。 

〇 如 果 填 补 面积 很 宽 ， 而 且 填 补 的 是 复合 油 灰 ， 可 以 免 去 刍 刀 雏 削 工 序 ， 
直接 用 打磨 机 打磨 。 这 种 情况 下 ， 应 使 用 60 号 的 砂纸 。 


人 维修 提示 : 

@ 打磨 时 应 注意 ， 打 磨 头 的 工作 面 应 保持 与 腻子 表面 平行 ， 如 图 4-25 
ln 

〇 打磨 时 不 能 施 力 过 大 ， 应 将 打磨 机 轻 轻 压 住 ， 靠 旋转 力 进行 打磨 。 若 
施 力 过 大 ， 就 不 能 形成 平整 表面 。 
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打磨 机 的 移动 方向 如 图 4-26 所 示 。 


二 MM 


。 打 磨 机 必须 与 涂 膜 表面 相 平 行 
* 不 用 过 于 加 力 


图 4-25 打磨 机 的 使 用 方法 图 4-26 es 


8 要 点: 


〇 先 没 图 4-26 中 四 所 示 方 向 左右 运动 ; 
© J 亚 人 和 他) 斜 向 运动 ; 


@ 然后 没 由 上 下 运动 ， 这样 可 以 基本 消除 变形 。 
@@ 如 果 最 后 再 沿 山 左右 运动 一 次 ， 消 除 变 形 效 果 更 好 。 
OO 广 > 记 可 快 用 80 了 100 了 了) 针 、 调 入 上 述 作 雍 





2 ) 使 用 手工 打磨 板 和 橡 胺 模块 ， 由 手工 打磨 修整 ， 彻 底 清 除 细 
小 的 凹凸 不 平 。 手 工 打 磨 所 用 砂纸 粒度 为 150 号 ~ 180 号 。 和 气动 打磨 
机 不 可 能 完全 消除 变形 ， 因 而 于 工 修整 是 必 不 可 少 的 环节 。 


所 HE 
ss 要 点 ; 


〇 复合 型 腻子 层 在 进行 湿 打 磨 时 ， 要 使 用 180 号 耐水 砂纸 。 
@ 为 形成 完整 的 平面 ， 一 定 要 使 用 木 制 靠 模 块 和 橡胶 制 靠 模块 。 





3 ) 使 用 双 动 式 打磨 机 或 小 型 往复 式 打磨 机 打磨 修补 肛 子 的 边缘 
交接 处 及 其 周围 的 旧 涂 膜 ， 如 图 4-27 所 示 。 和 砂纸 粒度 采用 240 号 。 
如 果 是 复合 油 灰 进行 湿 打 磨 ， 可 以 用 320 号 ~ 400 号 砂纸 以 消除 打磨 
痕 。 使 用 小 型 往复 式 打磨 机 的 目的 是 能 够 单 手 操作 ， 从 而 能 运用 手工 
打磨 的 要 领 进 行人 作业， 这 对 于 消除 打磨 狠 是 很 方便 的 。 
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第 四 章 
腻子 的 施工 《3 


所 HE 
8 要 点 : 


@ 当 修 补 面积 不 太 宽 时 ， 使 用 磨 头面 积 较 小 的 打磨 机 比较 方便 。 


@ 尤其 是 小 伤痕 的 修补 ， 如 果 磨 头面 积 过 大 ,反而 会 在 旧 涂 膜 上 留 下 划 
痕 ， 导 致 不 良 效 果 。 





残留 有 砂纸 打磨 痕 





图 4.27 ”消除 边缘 交接 处 的 砂纸 麻 疗 
4 ) 手工 打磨 修整 。 使 用 打磨 机 大 致 形成 平整 表面 之 后 ， 必 须 进 
行 手 工 打磨 修整 。 手 工 打 磨 修整 使 用 手工 打磨 板 较为 方便 ， 其 大 小 应 
与 打磨 作业 面积 相 适 家 。 手 工 打 磨 板 的 移动 方法 和 使 用 打磨 机 相同 。 
另外 ， 若 能 巧妙 地 使 用 木 制 靠 模块 和 橡胶 靠 模块 ， 可 以 很 快 修正 变形 。 
口 ] 三 、 腻 子 的 修整 
肛 子 打磨 完成 后 ， 要 检查 腻子 表面 ， 知 发 现 有 气孔 和 小 的 伤痕 ， 
应 马上 修补 。 


1. 填 眼 灰 的 施 水 
《1) 搅拌 填 眼 灰 ee 次 有 两 种 形式 ， 一 种 是 盛 交 于 软 


@ 对 于 盛装 于 软体 金属 管 或 橡胶 管内 的 填 眼 灰 ， 搅 拌 时 ， 有 用 手 反复 提 


揉 管 体 即 可 。 
@ 对 于 盛装 于 金属 锥 内 的 填 眼 灰 ， 可 用 专用 工具 打开 盖 后 ， 用 搅拌 棒 充 
分 搅拌 。 





2 导出 。 用 腻子 刮刀 取 少 量 填 眼 灰 ， 置 于 腻子 托 板 上 ， 了 
可 以 置 于 另 一 个 刮刀 刀 搬 上 。 由 于 填 眼 灰 一 般 不 需要 添加 固化 剂 ， 呈 
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{ 图 这 汽车 维 候 快速 入门 从 包 人 “et 项 





出 后 即 可 使 用 ( 有 的 填 眼 灰 需 按 比例 加 入 稀释 剂 混 合 后 才能 使 用 ) ， 
而 且 其 固化 时 间 很 得 ， 用 量 也 少 ， 所 以 应 少 取 ， 并 且 应 在 尽量 短 的 时 
加 内 用 完 。 

3 施 涂 乞 
孔 和 伤 狗 的 修补 如 
4-28 所 示 ， 用 小 的 用 
子 刮 九 ， 以 刀 人 部 取 


很 少量 的 填 眼 灰 ， 对 气 到 和 深 的 侦 六 ;用 迷 工 慌 了 或 聚 本 肛 了 十 补 ， 
~、 ~、 :hy 、 | ， | 空 ho 
准 也 孔 及 划 痕 部 位 ， | 





用 力 将 填 眼 灰 压 入 和 气 4-28 气孔 和 伤痕 的 修补 
孔 或 划 妆 内， 必要 时 
可 填补 多 次 。 

2. 填 眼 灰 的 干燥 

一 般 填 眼 灰 施 涂 后 ， 在 自然 条 件 下 5 ~ 10min 即 可 完全 干燥 ， 无 
需 烘 烤 。 


3. 填 眼 灰 的 打 谦 
填 眼 灰 施 涂 后 ， 会 破坏 原来 打磨 平整 的 腻子 表面 ， 另 外 ， 填 眼 灰 
的 性 能 不 如 腻子 ， 所 以 必须 将 多 余 的 填 眼 灰 完全 打磨 掉 。 


?8 HE 
8 要 点: 


© 干 打 磨 采 用 粒度 为 150 号 ~ 180 号 砂纸 。 


四 若 湿 打磨 采用 240 号 ~ 320 号 砂纸 。 
〇 打磨 时 要 配合 磨 块 ， 直 到 孔 和 划 痕 外 的 填 眼 灰 完 全 被 打磨 掉 为 止 。 
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对 腻子 层 表面 的 气孔 进行 油 灰 项 平 后 
由 于 油 灰 干 保 后 鸭 收缩 ， 会 在 表面 贸 Tea 
不 平 点 ， 如 图 5-1 所 示 。 尽 管 经 过 手工 精 # 
磨 操 {Es 但 也 不 能 满足 喷涂 面 潜 的 需要 。 5 
外 ， 腻 子 表面 打磨 后 ， 仍 会 留 下 细小 的 划 痕 ， 
也 不 适合 下 接 喷涂 面 潜 。 此 时 一 般 需 要 喷 准 
用 用 纸 著 洲 ,以 免 飞 尖 


一 一 As Ds 





划 痕 只 被 部 分 地 填 平 


一 了 了 了 > 


新 涂 的 研 漆 


二 道 浆 的 主要 作用 一 是 填补 平整 表面 ， < 第 三 节 二 道 效 的 打磨 
防 锈 保 护 ， 三 是 覆盖 作用 。 


先 用 压缩 空气 清除 表 和 面粉 侍 。 重 进行 过 
湿 打 磨 ， 应 作 去 湿 处 理 ， 使 被 顺 涂 表面 干 炬 。 
粉尘 清除 干净 后 , 再 用 脱脂 剂 进行 脱脂 处 理 。 


A 维修 提示 : 
@ 对 于 不 需 喷涂 的 部 位 ， 可 按 图 5-2 所 示 的 方式 履 盖 ， 重 点 应 注意 喷涂 
时 可 能 产生 飞溅 的 部 位 。 另 外 腻子 填补 区 的 四 周 ， 要 用 320 号 或 400 号 砂纸 打 


2 
© 湿度 季节 和 十 天， 即使 底层 未 作 湿 打磨 ， 亦 应 注意 作 去 湿 处 理 。 





| 
DNA 用 纸 履 盖 ,以 免 飞溅 
砂纸 打磨 腻子 周边 。 用 作用 藉以 免 大波 
5 .2 ”喷涂 二 道 浆 前 的 遮盖 与 打磨 


口 | 三 一 、 二 过 浆 的 喷涂 
二 道 浆 涂料 种 类 的 不 同 ， 其 作业 方式 有 一 定 差 异 。 下 面 介绍 常用 
的 二 道 浆 的 喷涂 操作 方法 。 
1. 硝 基 类 和 丙烯 酸 类 二 道 浆 ( 1 KK 漆 ) 
Pi 1.3 ~ 1.8mm， 采 用 上 有 吸 式 和 重力 式 都 可 以 。 
道 浆 涂料 装 入 顺 枪 链 之 前 ， 必 须 先 充 分 捞 拌 。 因 为 涂料 中 所 含 
颜料 沉淀 于 涂料 容器 底部 ， 必须 通过 换 拌 ， 使 其 均匀 分 布 于 涂料 中 才 
能 使 用 。 使 用 电动 挠 拌 器 搞 拌 涂料 比较 省 事 。 
将 搅拌 好 的 二 道 浆 涂料 闻 入 嘎 枪 鳃 ， 册 用 三 家 指定 的 稀释 剂 稀释 
到 适合 的 黏度 。 一 般 的 二 道 浆 都 可 采用 上 等 的 硝 基 类 用 稀释 剂 ， 但 两 
烯 酸 类 二 道 浆 必须 使 用 专用 的 稀释 剂 。 加 入 稀释 剂 时 ， 要 用 搞 拌 棍 边 
8 
浆 的 顺 闭 医 度 随 三 家 而 异 。 米 用 4 号 福特 本 计量 时 ， 硝 其 类 二 
道 浆 16 16 ~ pa 内 烯 酸 类 二 道 浆 13 ~ 15s 为 宜 ， 内 烯 酸 类 和 锋 度 不 宜 过 高 。 


0 HE 
3 要 点: 


© DDN 应 再 度 确 认 被 涂 装 表面 是 否 清 vr 喷涂 气压 力 以 247KkPa 为 
宜 ， 喷 枪 距 离 为 15 ~ 25cm 左右 。 
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第 五 章 
二 道 浆 的 喷涂 部 


所 GE 
wf 要 点 . 


〇 喷枪 的 移动 应 保持 与 涂 装 面相 垂直 ， 喷 枪 距离 以 20 ~ 25mm 为 最 佳 。 
过 近 则 易 引起 重 挂 ， 过 远 则 喷涂 后 表面 显得 粗糙 。 

〇 喷 束 直径 和 喷射 流量 应 根据 涂 装 面积 大 小 来 调整 

@@ 喷涂 时 ， 应 如 图 5-3 所 示 ， 先 在 修理 补 涂 膜 边缘 接 交 部 位 薄 薄 喷涂 ， 


使 旧 涂 膜 与 腻子 的 交界 面 海 合 。 
@ 待 其 稍 干 之 后 ， 接 着 给 整个 腻子 表面 薄 薄 喷 一 层 ， 喷 涂 后 形成 的 表面 
OR 
〇 二 道 桨 涂料 的 喷涂 面积 如 图 5-4 所 示 ， 应 比 修补 的 腻子 面积 宽 ， 而 且 
要 达到 一 定 程度 。 喷 第 面积 。 





消除 腻子 的 打 
磨 部 位 砂纸 痕 


CLAN 
腻子 表面 部 位 
薄 薄 喷 一 层 


比 第 二 饥 喷 得 
更 宽 一 些 


这 之 后 根据 需要 再 重复 喷 1 一 2 过 





WU 


图 $-3 ”二 道 浆 嗓 涂 顺序 图 5-4 ”二 道 浆 


ey 5 所 示 ， 和 相 令 的 几 小 块 油 灰 修补 块 ， 可 先 分 别 预 咀 两 侦 ， 

再 用 整体 顺 涂 2 ~ 3 次， 连 成 一 大 块 ， 这 样 处 理 ， 可 以 取得 民 好 

， 这 种 场合 也 不 宜 一 次 顺 得 过 厚 ， 而 且 应 取 适 当 的 时 间 间 隔 ， 
分 几 次 顺 涂 。 


/ 维修 提示 : 
四 当 旧 涂 膜 是 改 性 丙烯酸 硝 基 潍 等 易 溶 性 涂料 时 ， 对 苛 度 和 喷涂 时 间 间 
隔 应 于 分 注 记 8 


人 @ 若 采 用 硝 基 类 二 道 浆 涂料 ， 用 4 号 福特 标 计 量 茜 度 应 取 18 ~ 20s， 要 
反复 薄 薄 地 喷涂 ， 以 免 喷涂 后 表面 显得 粗糙 。 如 果 用 丙烯 酸 类 二 道 浆 ， 夭 度 
可 取 14 ~ 15s。 
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腻子 第 4 遍 的 二 道 桨 第 3 遍 的 一 道 
= 第 1、? 湾 的 二 省 交 














EE 
1、2 人 遍 的 二 道 浆 旧 涂 膜 腻子 
3、4 遍 的 二 道 浆 
图 5-5” 相 令 油 灰 修 补 块 的 二 道 浆 顺 涂 
2. 聚氨酯 类 二 道 浆 


ZW 维修 提示 : 

〇 在 调制 涂料 之 前 ， 应 先 将 主 剂 搅 拌 均匀 ， 然 后 将 主 料 加 入 调 漆 钠 中 ， 
再 按 规定 加 入 专用 固化 剂 ， 应 使 用 专用 计量 工具 按 正 确 的 比例 调配 。 

〇 不 同 的 厂家 配制 比例 有 差异 ， 注 意 不 要 开 混 。 





放 主 料 和 固化 剂 的 容 亏 ， 使 用 之 后 一 定 要 盖 严 实 。 咎 打开 盖子 洛 
放 ， 就 会 与 空气 中 的 水 发 生 反 应 ， 最 终 不 能 使 用 。 


LY 维修 提示 : 

@ 主 料 和 固化 剂 混 合 后 ， 用 搅拌 棒 充 分 搅拌 均匀 ， 再 加 入 聚氨酯 二 
专用 稀释 剂 ， 调 至 适宜 于 喷涂 的 黏度 ， 一 般 为 16 ~ 18s。 

〇 随 厂 家 不 同 有 所 差异 ， 应 注意 使 用 说 明 书 要 求 。 





将 调制 好 的 聚 氨 浆 用 滤 网 过 滤 ， 加 入 喷枪 色 ， 所 用 喷枪 若 
En 


8 要 x = 


四 聚氨酯 二 道 浆 的 喷涂 方法 与 硝 基 类 二 道 效 一 样 ， 但 聚氨酯 二 


余 膜 较 厚 ， 一 般 喷 两 遍 就 够 了 。 
Ot 
需 喷 涂 三 次 。 





当 旧 涂 膜 是 磺 基 大 水 料 时 ， 如 果 只 在 修补 了 腾 子 的 部 分 顺 涂 聚 氨 
酯 三 道 浆 的 话 ， 则 在 三 道 浆 与 硝 基 旧 涂 腊 的 交界 人 处 ， TR 
后 , 往往 会 起 皱 。 为 防止 这 一 点 , 应 在 整 块 板 上 全 部 喷涂 聚 氮 酯 二 道 浆 。 
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如 图 5-6 所 示 ， 有 旧 涂 腊 为 硝 基 凑 时 应 整体 喷涂 二 道 浆 ， 应 先 在 补 展 子 
处 薄 泣 地 喷 一 层 ， 然 后 整体 喷涂 两 过 


X 车 只 喷 单 点 就 会 出 现 起 皱 ( 整个 部 件 板 整体 涂 装 





二 道 关 





本 a 纲 起 皱 旧 涂 腊 二 


图 5-6“” 旧 涂 膜 为 硝 基 漆 时 应 整体 喷涂 二 道 浆 


口 | 四 、 二 道 浆 喷涂 注意 事项 


A 维修 提示 : 

〇 当面 漆 采 用 聚 毛 酯 涂料 时 ， 二 道 交 也 应 采用 聚 复 酯 类 。 

@ 如 图 5-7 所 示 ， 当 面 漆 采用 聚氨酯 而 二 道 浆 采用 硝 基 涂料 时 ， 涂 膜 形 
成 就 会 不 完全 ， 引 起 起 泡 和 开裂 

〇 以 双 组 分 丙烯 耻 聚 氮 酷 琐 基 深 作 为 面 潜 时 ， 也 以 聚氨酯 类 二 





下 列 场 合 尤其 应 用 聚 氢 柄 二 道 浆 。 首 先是 全 涤 闻 ( 尤 其 是 静电 涂 疼 )， 
除 此 之 外 ， 和 车 项 和 行李 箱 等 大 面积 涂 逆 ， 旧 涂 膜 为 硝 基 漆 的 涂 效 等 。 





XX 4 
2000 0000000 日 
2 0% 2 S052 9090 90000 
2 硝 基 涂 料 


“一 聚 所 随 交 一道 





图 5-7 ” 面 浴 涂料 与 二 道 浆 涂 料 的 组 合 
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汽车 喷漆 


pr 

喷涂 表面 看 起 来 更 花 时 间 ， we 
员 边 央 溶 剂 的 挥发 ， 比 一 次 厚 厚 地 喷涂 干燥 速度 快 ， 作 业 
效率 也 高 。 其 原因 是 知 涂 膜 厚 ， 溶 剂 会 沛 留 在 涂 膜 内 难以 挥发 。 如 前 
ee 次 方 成 有 反比。 比如 将 分 三 次 涂 疱 
的 膜 厚 一 次 喷涂 ， 则 挥发 速度 反而 大 
大 减 慢 ， ee 1 
最 终结 果 是 作业 速度 下 降 。 

如 果 一 次 喷涂 过 厚 ， 使 溶剂 残留 
在 涂 膜 内 难以 挥发 ， 如 图 5-8 所 示 ， 
腻子 边缘 的 日 涂 膜 会 被 浸润 胶 胀 ， 在 
we 所 以 二 道 
浆 涂 料 切忌 一 次 喷涂 过 厚 。 罗 
厚 涂 型 二 道 浆 ， ,也 并 不 是 丙 涂 ”溶剂 浸 蚀 旧 涂 膜 , 而 虱子 部 位 已 经 硬化 ， 


故 在 腻子 边缘 出 现 起 争 
就 很 厚 ， 而 是 分 几 次 喷涂 ， 人 
的 二 道 浆 涂 层 较 厚 。 图 5-8 ”腻子 边缘 起 皱 的 原因 


信 维修 提示 : 

四 当 气 温 低 和 湿度 大 的 时 候 ， 应 采用 红外 线 灯 管 或 热风 加 热 器 ， 将 涂 装 
面 加 热 到 人 的 体温 温度 ， 以 除去 湿 气 。 

@ 喷涂 的 二 道 浆 夭 度 取 18 ~ 20s 为 宜 ， 其 他 作法 基本 不 变 。 

〇 加 热 干燥 时 ， 不 能 突然 提高 温度 ， 而 要 渐渐 加 热 。 











溶剂 溶剂 





起 皱 





顺 涂 二 道 浆 涂料 时 顺 枪 类 型 及 其 口 经 的 选用 ， 可 参考 表 5-1。 
表 5-1 ss 口径 的 选用 
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丙烯 酸 二 道 # 
聚 氨 
俏 基 二 道 

0 


上 吸 式 






| 一 直 浆 的 干燥 与 修整 


器 一 、 二 道 浆 的 干燥 
二 道 浆 涂 层 在 打磨 前 一 定 要 充分 干燥 ， 各 类 二 道 浆 涂料 的 平均 干 
燥 时 间 归 纳 于 表 5-2， 供 使 用 参考 。 
表 5-2 二 道 浆 涂料 平均 干燥 时 间 


30mm 以 上 10~15min 





后 成 有 2omin 以 上 
如 果 干 燥 不 充分 ,不 仅 打 磨 时 涂料 会 填 满 砂纸 ， 使 作业 难以 进行 
而 且 喷 涂 面 漆 之 后 ， 往 往 出 现 涂 膜 缺 陷 。 


气温 J 需 采 用 红外 线 灯 和 热风 加 热 器 进行 强制 干燥 。 





这 不 仅 能 加 速 干 燥 ， 提 高 作业 效率 ， 还 能 提高 涂 膜 质量 。 
人 维修 提示 : 


〇 不 能 骤然 提高 温度 ， 应 逐渐 加 热 到 60%C 左 右 。 
@ 如 果 旧 涂 膜 有 起 皱 现象 时 ， 加 热 到 50%C 左 右 为 宜 。 





口 】 二 -一 、 二 通 ; 涂 层 的 修整 

本道 浆 闭 层 的 修整 就 是 刮 填 眼 灰 ， 也 称 填 麻 眼 、 找 毛病 或 找 奈 眼 
等 。 麻 眼 灰 也 叫 填 眼 灰 、 精 细 灰 、+ 青 灰 等 ， 主 要 用 于 面 潜 
前 的 涂 层 表 面 上 的 麻 眼 、 针 孔 、 砂 痕 等 小 毛病 (小 缺陷 ) 的 填 平 、 刊 平 ， 











/ 
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所 以 操作 时 较 省 力 、 省 料 、 省 工 。 刊 暴 眼 灰 是 一 种 非 弟 细致 的 工作 ， 
麻 眼 灰 天 涂 的 好 坏 ， 直 接 影响 面 漆 的 外 观 质 量 ， 因 此 一 定 要 将 诬 眼 灰 
可 好 ， 以 确保 面 滩涂 后 的 外 观 质量 。 


人 维修 提示 : 

人 @@ 修补 工作 用 木 刊 刀 或 塑料 刮刀 薄 薄 地 刮 涂 ， 如 图 5-9 所 示 ， 
填 得 过 厚 。 

〇 若 一 次 填 不 满 ， 间 隔 5min 左右 再 填 。 





气 






孔 或 划 狗 


图 5-9 ”用 麻 眼 灰 修补 缺陷 二 道 浆 表面 缺陷 


汽车 的 档次 不 同 ， 质 量 要 求 也 不 同 ， 如 普通 汽车 、 中 档 汽 车 、 高 
档 ( 蚂 华 ) 汽 车 等 ， 改 在 天 涂 麻 眼 灰 时 的 要 求 也 不 同 。 与 其 相对 应 的 
副 涂 法 是 普通 汽车 麻 眼 刮 涂 法 、 中 和 梢 汽车 厅 眼 刮 涂 法 、 高 档 蛇 华 汽 生 
麻 眼 刮 涂 法 ， 现 分 别 介 绍 如 下 。 

1. 普通 汽车 诬 眼 灰 刊 涂 法 

普通 汽车 如 一 般 的 贷 车 、 客 车 、 公 交 车 等 ， 它 们 的 麻 眼 刊 涂 是 在 
面 潜 前 的 涂 层 ， 如 中 涂 漆 或 第 一 道 面 浴 干 保水 磨 后 进行 的 一 次 细致 的 
找 且 眼 ， 以 此 将 水 磨 后 潜 膜 表面 上 的 小 及 坑 、 狙 砂 痕 、 枯 纹 坑 等 小 毛 
病 找 平 乔 认 ， 使 表面 达到 质量 要 求 的 平 消 度 ， 为 顺 面 潜 做 好 准备 ， 打 
好 基础 。 

EN 在 普通 汽车 天 找平 及 眼 的 实际 涂 逆 操作 中 ， 漆 
工 们 这 欢 在 中 涂 滩 顺 好 且 干 燥 后 进行 一 次 全 面 找 平 、 刊 麻 眼 灰 ， 行 找 
平 刮 苑 后, 同 中 涂 潜 一 起 进行 水 磨 , 水 磨合 格 后 , 洗 净 磨 居 并 擦 干 水 迹 ， 
竺 彻底 昧 干 水 分 后 ， 将 局 部 (主要 饰 面 ) 表面 再 找 一 次 麻 眼 ， 即 用 快 
干 的 麻 眼 灰 将 和 表面 上 的 砂 纹 、 针 孔 等 麻 眼 毛病 顺 光 线 找平 刮 苑 。 
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因为 麻 眼 灰 多 为 硝 基 类 快 干 腻子 ,在 一 个 地 方 来 回 到 涂 次 数 过 多 , 易 产 生 腻子 疤 。 


〇 每 处 的 麻 眼 刊 平 填 实 后 ， 应 随手 立即 收 净 四 周 的 残渣 ， 以 防 干 燥 结 疮 ， 
且 间 刀 面 应 始终 保持 清洁 。 

@@ 在 种 涂 中 灰 面 出 现 干 结 时 ， 可 用 香蕉 水 将 其 溶解 并 充分 调和 均匀 ， 以 
防 干 皮 混入 灰 中 形成 疙 阁 ， 影 响 刮 涂 质 量 。 





两 本 到。 在 给 货车 驾驶 室 表 面 的 麻 眼 乔 灰 时 ， 要 把 其 主要 饰 面 
( 车 门 的 外 部 、 前 风 窗 的 下 部 、 车 门 的 后 部 及 上 项 的 四 周 部 位 ) 顺 光 线 
反复 将 麻 眼 找 刊 干净 ， 并 把 其 他 部 位 的 表面 明显 的 麻 眼 找平 刊 光 即 可 。 

EREE 司 ”在 给 普通 客车 刊 涂 麻 眼 灰 时 , 应 把 客车 的 前 围 面 、 
车 门 外 部 、 两 侧 大 板 面 与 后 围 的 两 角 面 作为 重点 ， 其 他 部 位 如 车 顶 两 
例 的 瓦 棱 铁 ( 即 两 侧扁 窗 的 上 部 ) 部 位 与 两 侧门 面 等 ， 只 要 把 明显 的 
毛病 找 净 刊 平 刮 光 即 可 。 

2. 中 档 汽 车 及 眼 刊 涂 法 

常见 的 中 档 汽车 有 普 中 档 轿 车 、 中 高 档 客 车 、 进 口 货车 等 。 对 中 
档 汽车 车 身上 的 麻 眼 常 分 2 ~ 3 次 来 刮 涂 ， 才 能 把 各 种 麻 眼 找平 刮 光 。 
待 中 涂 漆 干 燥 后 ， 先 全 面 将 漆 膜 表面 的 针 孔 、 麻 点 坑 、 砂 痕 等 毛病 依 
次 顺 光 线 找平 刊 光 ， 收 净 残 漆 ， 干燥 1 ~ 2h 后 ， 全 面 水 磨 平滑 并 控 
干 水 分 ， 待 彻底 晾 干 水 分 后 ， 再 进行 第 二 次 找 麻 眼 。 


oa 
wh 要 点 . 


〇 第 二 次 找 麻 眼 时 ， 因 表面 光滑 而 有 些 细小 麻 眼 不 田 看 出 ， 故 应 边 刊 麻 
上限 边 用 手 拭 检 查 物 面 ， 遇 有 挡 手 感 的 细小 毛病 时 ， 要 随即 乔 平 种 净 。 





各 车 的 主要 饰 面 部 位 ， 要 再 进 行 一 次 麻 眼 部 位 的 局 部 细 水 磨 ， 行 合格 
后 ， 擦 干 水 迹 、 肯 干 水 分 后 ， 骨 进行 第 三 次 找 抹 眼 。 其 重 吕 放 在 各 车 的 主 
要 饰 面 部 位 ， 要 顺 交 线 反 复 将 各 种 细小 毛病 找平 副 光 ， 不 得 有 遗漏 现象 。 


oa 了 王 
ss 要 点 ; 


@ 对 找 刊 轿车 表面 上 的 麻 眼 ， 每 面 要 从 左 到 右 ， 从 上 到 下 ,反复 顺 光 线 
仔细 找 刊 ,直到 找 净 刊 平 为 止 。 
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3， 驼 华 汽车 麻 眼 副 涂 法 

高 档 之 华 汽车 包 打 局 档 轿 车 、 高 档 蛇 华 客车 等 。 通 第 是 在 最 末 道 面 漆 
顺 涂 之 前 , 进行 3 ~ 4 次 或 4 ~ 5 次 的 及 眼 找平 ,才能 达到 质量 要 求 的 平 消 度 。 

对 高 档 轿 车 中 涂 凌 的 涂 闻 通 前 顺 涂 网 道 ， 每 顺 涂 一 道 就 要 找 网 次 及 眼 
( 即 中 涂 漆 干 后 找 一 次 麻 眼 ， 在 全 面 水 磨 后 再 找 一 次 麻 眼 )， 喷 两 道 就 需要 
找平 四 次 及 眼 ， 这 桩 ， 基 层 的 平 度 才 能 基本 达到 质量 要 求 ， 再 经 过 一 道 面 
滩 网 次 麻 眼 的 找平 ， 就 完全 运 到 要 求 的 平 度 ， 这 样 就 可 顺 涂 末 道 面 滩 了 。 

对 高 档 肾 华 客 车 的 麻 眼 刊 涂 法 ， 馆 单 可 分 四 次 进行 ， 也 就 是 在 中 涂 遂 
干 后 全 面 找 天 一 次 ， 水 磨 后 骨 细 找 刊 一次。 在 第 一 道 徊 闲 后 细 找 一 次 ， 水 
磨 后 骨 作 一 次 更 细 致 的 全 面 找平 见 可 。 如 水 金属 闲 ( 铝 粉 深 、 珠 光 闲 )， 可 
在 灰色 中 涂 漆 干 后 找 一 次 ， 水 磨 后 再 细 找 一 次 ， 而 后 竺 金属 色 潜 喷 好 王后， 
找 一 次 抹 眼 ， 水 磨 后 册 细 找 一 次 ， 骨 贤 冰 一 次 金属 色光， 干燥 后 ， 即 可 用 
清闲 章光 。 


| 用 EU 二 道 浆 的 打 访 


口 ] 一、 二 道 浆 的 干 打 魔 

若 米 用 双 动 式 打 麻 颖 进行 打 魔 ， 所 用 砂纸 粒度 以 240 号 ~ 280 号 
为 宜 。 大 采用 往复 式 打 磨 机 ， 砂 纸 粒 度 以 280 号 ~ 320 号 为 宜 。 往 复 
式 打 磨 机 打磨 ， 比 双 动 式 速度 慢 ， 但 操作 比较 简单 。 

不 论 使 用 哪 种 打磨 机 打磨 ， 都 不 用 太 大 的 力 压 在 涂 腊 上， 只 能 稍 
用 扣 力 疝 车 届 表 面 移 动 。 用 力 过 大 ， 人 砂纸 磨 浪 就 会 过 深 。 





A 维修 提示 : 


器 打磨 时 应 注意 不 能 薄 喷 涂 道 浆 料 的 部 位 ， 旧 涂 膜 与 二 道 浆 的 
交界 区 域 也 应 进行 打磨 。 





用 于 工 打 磨 极 干 打磨 时 ， 也 应 使 用 软 磨 头 或 橡胶 块 ， 硝 纸 粒度 为 
280 号 ~ 400 号 ,均匀 地 模 同 打磨 ， 如 图 5-10 所 示 。 

干 打磨 结束 后 ， 拆 去 诞 盖 ， 用 吹风 机 进行 清洁 。 也 可 用 竹 性 抹布 探 拭 
打磨 表面 。 竹 性 抹布 是 粗 棉布 经 东 种 不 干 的 用 性 清漆 处 理 而 成 ， 最 通 贡 的 
尺寸 为 30cmx 30cm。 这 种 医 性 抹布 能 朋 效 地 从 金属 、 塑 料 、 旧 闷 层 表面 清 
除 挥 尘埃 、 污 拍 、 锈 沪 、 打 磨 时 产生 的 粉尘 以 及 过 顺 流 在 表面 的 漆 渣 等 。 


ea 130 





入 入 = 
第 五 草 
二 道 浆 的 喷涂 名 


= GE 
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〇 在 喷漆 前 用 夭 性 抹布 擦拭 表面 速度 要 快 ， 力 量 要 轻 ， 否 则 就 有 可 能 


黏 性 抹布 上 的 清漆 遗留 在 待 涂 装 表面 ， 造 成 如 缩 孔 、 针 孔 以 及 附着 力 、 0 
学 品 性 下 降 等 。 





口 ] 二 、 二 道 浆 的 湿 打 磨 
湿 打 磨 一 般 采 用 320 号 ~ 600 号 耐水 砂纸 。 


a HE 
ss 要点: 


@ 当面 漆 为 金属 闪光 涂料 时 ,可 以 用 400 号 砂纸 ; 如 果 面 漆 是 硝 基 涂 料 时 ， 
要 用 600 号 砂纸 ， 若 用 400 号 ， 涂 膜 表 面 往往 会 有 砂纸 磨 痕 。 

@ 当面 漆 为 单 色 时 ， 可 以 用 320 号 砂纸 ， 但 如 果 是 单 色 的 硝 基 涂 料 ， 应 
用 400 号 以 上 砂纸 打磨 。 





打磨 方向 见 图 5-10， 按 此 方向 打磨 ， 砂 纸 磨 痕 和 表面 不 平 不 易 
显现 到 涂 膜 表面 。 

打磨 时 使 用 的 垫 块 应 柔软 。 手 工 打 磨 时 应 避免 手指 接触 被 打磨 表 
面 。 打 磨 要 仔细 ， 不 能 有 遗漏 。 

打磨 结束 后 ， 如 图 5-11 所 示 ， 对 玻璃 滑 槽 颖 、 门 把 手 、 玻 璃 四 
周 等 边缘 部 位 ， 要 用 刷子 沾 上 研磨 膏 进 行 打磨 ， 清 除 残 余 的 污 物 。 也 
可 以 使 用 脱脂 剂 代替 研磨 襄 ， 但 不 能 省 去 此 项 作业 。 


用 砂纸 打磨 二 道 浆 的 方法 HZ 了 
5 


刷子 上 沾 
少许 研磨 谊 








门 把 手 的 内 侧 容易 
By 应 注意 清扫 
图 5-10 ”二 道 浆 的 打磨 方向 图 5-11 边缘 部 位 的 清扫 打磨 
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回 三 、 麻 眼 灰 修补 部 位 的 打磨 
对 于 用 麻 眼 灰 修补 部 位 ， 二 道 浆 层 的 表面 打磨 要 特别 注意 。 


@ 如 图 5-12 所 示 ， 先 以 修补 部 位 为 中 心 ， 用 320 号 ~ 400 号 耐水 砂纸 ， 
将 凸 出 部 分 磨 平 ， 然 后 用 400 号 或 600 号 耐水 砂纸 将 整个 表面 打磨 平整 。 

© 干 打 磨 时 使 用 往复 式 打 磨 机 ， 先 用 240 号 砂纸 将 丁 起 部 位 打磨 平 ， 随 
后 用 320 号 砂纸 整体 打磨 。 





徘 模块 耐水 砂纸 


人 





首先 以 速 干 腻子 在 中 心 研磨， 消除 与 二 道 浆 层 的 高 差 
消除 其 与 二 道 浆 层 的 高 差 。 后 ， 整 体 研 磨 。 


5-12” 抹 眼 灰 修补 部 位 的 打磨 


品 ] 四 、 二 道 浆 打磨 的 收尾 工作 


括 GE 
ss 要点: 


@@ 若 采 用 的 是 湿 打 磨 ， 就 要 用 清水 冲洗 干净 打磨 部 位 ， 然 后 用 红外 线 灯 
和 热风 加 热 器 等 将 表面 除湿 干燥 。 
四 若 采 用 的 是 干 打磨 ， 应 用 吸尘器 将 打磨 粉尘 彻底 清除 干净 。 如 果 是 局 


部 补 修 涂 装 ， 周 围 的 旧 涂 膜 ， 要 用 粗 颗粒 的 研磨 膏 进 行 研 磨 ， 以 彻底 清除 污 
物 和 油分 。 

@@ 最 后 应 仔细 检查 涂 膜 表 面 ， 不 能 站 漏 未 经 打磨 的 部 位 ， 如 果 有 漏 磨 的 
部 位 ， 再 用 400 号 ~ 600 号 砂纸 打磨。 
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第 六 晶 ” 面 读 的 调 色 


| 色 卡 调 色 


器 | 一 、 色 卡 调 色 工艺 流程 
色 卡 调 色 的 工艺 流程 如 图 6-1 所 示 。 





查 漆 号 标记 
颜色 ( 书 )) ”| 电脑 _ 












6-1 色 卡 调 色 工 乙 流程 


口 | 二 、 查 找 汽车 涂 层 颜色 资料 

不 同 汽车 车 身上 使 用 的 涂 层 是 不 相同 的 ， 
即使 同一 辆 汽车 ， 车 身 各 部 位 的 涂 层 也 可 
能 存在 差异 。 为 了 使 修补 层 能 与 原 涂 层 完 
全 一 样 ， 涂 层 性 质 和 结构 的 确定 就 显得 特别 
重要 ， 这 不 仅 涉 及 涂 装 工艺 ， 而 且 也 是 选择 
涂料 的 依据 。 

对 于 部 分 车 型 ， 可 以 通过 原 广 提供 的 涂 
装 资 料 ， 来 确定 涂料 的 品种 、 涂 层 层次 关系 ， 
确定 相配 套 的 修补 所 需 涂 料及 涂 装 工艺 等 ， 
但 对 于 部 分 车 型 尤其 是 大 部 分 进口 车 型 ， 由 
于 品种 复杂 ， 车 身 涂 层 资料 往往 很 难 获得 。 

对 于 大 部 分 车 型 ， 特 别 是 进口 车 型 ， 车 


CHAPITER 0 











i 7 No 





身 锦 牌 上 都 标 有 深层 的 代码 。 闭 层 代 码 标 明了 该 车 车 喘 及 其 菏 些 部 位 
的 深层 代码 。 根 据 这 一 代号 通过 胶片 、 色 卡 或 电脑 资料 即 可 找到 深层 
信息 。 所 以 通 音 在 进行 调 漆 之 前 ， 都 要 在 车 中 找到 所 需 颜色 的 编号 。 

各 汽车 公司 生产 的 不 同型 号 汽车 ， 其 油漆 代码 标志 的 位 置 也 不 相 
同 。 图 6-2 所 示 为 美国 福特 公司 和 克莱斯勒 公司 生产 车 型 的 油 潜 代 三 
标志 位 置 。 图 6-3 所 示 为 美国 通用 汽车 公司 生产 车 型 油漆 代码 的 标志 
位 置 。 图 6-4 所 示 为 欧洲 各 汽车 公司 生产 车 型 油漆 代码 的 标志 位 置 。 
图 6-5 所 示 为 日 本 各 汽车 公司 生产 车 型 油漆 代码 标志 的 位 置 。 





6-2 ”福特 和 克莱斯勒 公司 生产 车 型 油漆 代码 位 置 


1、 辽 3 一 军 刁 外 部 六 层 代码 直 一 让 顶 洲 层 代码 3 一 宇内 涂 层 代 贫 
一 让 届 下 辣 9 由 这 代码 B 一 年 身上 亢 汕 闲人 代码 C 一 夺 内 妆 饰 代码 DD 一 车 顶 六 饰 代码 
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“A” 型 旅行 车 “A-J-L” 系 列 “B” 型 旅行 车 “B-C-G-H-N-W” 系 列 





“G” 系 列 “本 型 旅行 车 


标牌 


人 
标牌 


“Pp” 系列 “Yy” 系列 





2 型 车 身 “M-R-T-S” 系列 


“G” 型 工具 车 在 发 动机 盖 下 面 
“M” 型 工具 车 “C、K、S” 型 货车 在 仪表 板 上 的 小 工具 箱 里 





6-3 ”美国 通用 汽车 公司 生产 车 型 油漆 代码 位 置 
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车 型 位 置 号 车 型 位 置 号 


REFAROMEO ene 3 RENAULT Le Car .see 12 
AUJDT walnutlom et i 3 | 8 7 
BNWT oe ooo 12 RIS/RITT -a 7 
1 OO 12 RD 7 
FLAT St 了 7 Fuego osoveooonenrorosoos ra ea ba 7 
131/Browl Som 0 ei 11 ROVER, wasny ni mi re ie . 

人 3 SAABI900 nm i 10 

2 _ 12 
FIESTA 1978:79 canoe it 11 O00 so 7 
1980. ody ens een ne be 13 TRICUNPE ee ce 6 
JACGUAR: eames dire en 4 VOLKSWAGEN Seifocco ,ss 3 
9 Rabbit ex mies ns 3 

EANCGIA gone Dal 4 COnVertble si i i 3 
SR 村 

9 Pickup. Sevier ie ne pa 

MERCEDES-BENZ eXC .is 10 Super Beetle.…9e ee 10 
9501780ST ovieoscssonsanas 7 下 5 
NG Ee Vanagon eee re. I 
PECGEOT 了 Dasher .os 3 
PORSCHE 911/912 eos sss sosos. 3 Je 3 
5 QUuantutn cirri im ie 3 

0 I EE CRO 7 VOLVO 197S5:80. wo oaror ved 10 

5 13 

加 4 oil eS 12 

7 7 


6-4 欧 沙 





公司 年 产 直 于 亲 汪 代 王 们 二 
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车 型 位 置 号 
ARROW seve se ne ee 5 ISUZU e000e0ecosesso see soso sso. 6 
CHALLENGER 1978-82 0 5 LUYV 1972-80 oo ] 

1983 .pe 4 1981-82 orcas re 6 

CEHANIDP wereiad rae 3 MAZDA voir ein 5 

CONQUEST ee 1 8 

COLT 1974-82 ee es. 3 9 

1983-84 Geese 4 MITSUBISHI Starion pe 1 

COLT VISTA woes seas nana 4 Montero /Pickup a 5 

COURTIER :0800 sa 0a tata sg 2 Cordia/Tredia pp 7 

5 OPEL eee 到 

8 SPDORO 1078 8 wom 5 

DATSUN/NISSAN we ire: 6 1983 ooo oor oro errr rots. 4 

8 SUBARU seterseraderr nina te 6 

9 TOYOTA Passenger ewe 1 

DODGE D50 cee 5 I 7 
HONDA eee ts 2 


6-5 日 本 各 汽车 公司 生产 车 型 油漆 代码 位 置 
各 汽车 公司 生产 的 不 同型 号 汽车 ， 其 油漆 代码 标志 的 位 置 也 不 相 
同 。 表 6--1 列 出 了 部 分 常见 车 型 的 漆 码 位 置 ， 以 供 查 阅 方便 。 表 中 的 
漆 码 位 置 标号 对 应 图 6-6 所 示 位 置 。 
表 6-1 部 分 常见 车 型 的 漆 码 位 置 


98 10 12 14 雷 克 陕 斯 
23478 马 
2347810 区 和 


3 18 












3 7 10 15 










雪铁龙 


23437810 15 






法 拉 利 EE 2347810 
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雷诺 
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美洲 鹏 1237814171819 


2347813 17 18 


















38 10 13 17 





现代 8 10 17 






五 十 铃 7 10 -11 18 20 13 4 








6-6 ”汽车 漆 码 位 置 标号 


口 ] 三、 有 涂 层 颜色 代码 ( 原 厂 编 号 ) 时 的 调 色 
如 果 能 够 找到 涂 层 颜色 代码 ( 原 厂 编号 ), 则 按 下 述 程序 进行 调 色 。 
] ) 找 到 汽车 制造 商 色 卡 扇 
6-7 ) 。 
2 ) 按 所 但 得 的 油漆 代码 找到 相 
应 的 色 卡 (或 色 卡 组 ) 。 
3 ) 将 车 身 某 处 ( 如 车 门 立柱 ) 





用 抛光 蜡 抛 光 。 
4 ) 如 图 6-8 所 示 ， 将 所 选 的 色 图 6-7 色 卡 扇 
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一 
面 漆 的 调 色 3 


卡 与 车 身 颜色 相对 比 ， 找 到 最 接近 的 色 卡 ( 从 色 卡 组 中 ) 。 
5 ) 在 色 卡 的 背面 读 取 配方 (图 6-9)。 





一 J 大 燃 污 富 

色 号 : LB5N 

车 色 : 珠 光 靛 蓝 ( 偏 浅 红 ) 

车 型 : 捷达 /宝来 

色 和 母 1 升 累积 

35-M00 267.6 

35-M1510 598.7 

35-M351 770.8 

35-M1910 831.8 

35-M1540 | 45.9 | 877.7 

35-M1920 | 33.3 | 911.0 

35-M1120 | 9.8 | 920.8 

35-M1010 | 1.0 | 921.8 
| 
而 | 
WE 
| 
| 
| 
| 
| 
| 

图 6-8 ” 色 卡 与 车 身 颜色 对 比 图 6-9 ”从 色 卡 背面 读 取 配方 


参考 色 卡 时 需要 注意 : 


A 维修 提示 : 

@ 所 有 色 卡 的 配方 在 颜色 调配 时 ， 试 板 都 是 用 自动 喷涂 机 喷涂 的 ， 喷 涂 
的 效果 与 手工 喷涂 的 效果 背 定 不 同 。 但 由 于 手工 喷涂 的 灵活 性 ， 有 时 可 以 通 
过 施工 者 改变 喷涂 的 方式 ， 就 能 得 到 色 卡 所 显示 的 颜色 。 

〇 在 比较 色 卡 和 车 身 颜 色 时 要 考虑 到 所 有 造成 误差 的 因素 ， 因 为 一 个 色 
卡 与 车 身 完 全 相符 的 情况 发 生 的 概率 非常 低 。 


~ HE 
ss 要 点 : 


〇 调配 素 色 漆 时 ， 选 择 色 度 和 明度 比 车 身 顾 色 高 的 色 卡 ， 在 这 个 色 卡 的 
配方 基础 上 调 色 ， 因 为 素 色 漆 很 容易 从 鲜艳 、 明 亮 向 灰 瞳 方向 调整 。 

〇 调配 金属 (珍珠 ) 漆 时 ， 找 一 个 侧面 稍 上 暗 的 色 卡 或 一 个 正面 偏 亮 、 侧 
视 偏 瞳 的 色 卡 ， 在 这 个 色 卡 的 配方 基础 上 调 色 ,很 容易 通过 加 大 控 色 剂 或 白 
色 把 颜色 校正 过 来 。 
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2. 准备 色 母 

根据 选 好 的 色 卡 和 和 配方， 准备 需要 用 的 色 坏 。 准 备 色 荚 时 需要 确 
认 以 下 几 个 方面 : 

1 ) 色 母 已 经 扩 拌 均匀 。 

2 ) 色 峡 的 数量 挟 够 。 

3 ) 调配 涂料 的 缸 是 干净 的 。 

4 ) 搞 拌 杆 已 准备 好 。 

3. 计量 添加 色 母 


2 ) 最 好 是 在 释 座 上 垫上 一 张 纸 ， 将 调 滩 
杯 放 于 纸 上 。 

3 ) 将 电子 秤 归 零 。 

4 ) 按 配 方 所 列 色 母 的 顺序 添加 色 苹 。 

在 调 色 过 程 中 , 应 根据 各 种 色 潜 的 颜色 ， 
先 确 定 出 主 色 (基色 或 原色 )、 次 色 ( 间 色 ) 
与 补 色 , 然后 , 按 此 顺序 先 放 主 色 , 后 加 次 色 ， 
最 后 加 补 色 。 图 6-10 ”电子 秤 

在 汽车 涂 装 的 现场 调 色 过 程 中 ， 汽 车 涂 装 施工 人 员 往往 将 调 色 用 
量 多 的 那 种 色 潜 称 为 主 色 ， 用 量 少 的 色 滚 称 为 次 色 ， 用 量 极 少 的 称 为 
补 色 。 如 调 豆 绿色 ， 则 是 以 白色 滩 为 主 色 ， 和 黄色 滩 为 次 色 ， 监 色 滩 为 
付 色 。 其 调 色 顺序 是 ， 先 加 白色 滚 ， 再 加 黄色 妾 ,最 后 加 蓝 色 梁 。 根 
据 这 种 习惯 顺序 ， 可 在 每 次 涂 装 前 调 色 时 ， 先 将 用 量 大 的 色 漆 ， 加 入 
调 色 容器 中 ; 然后 逐次 计算 出 其 他 色 滚 的 用 量 ， 逐 次 调 加 至 调 出 与 标 
准 色 卡 一 致 ， 或 用 户 满意 的 颜色 为 止 。 





Bl dls lo Ld 


〇 为 确保 调 色 顺序 ， 避免 一 次 性 调 量 过 多 ,或 颜色 过 深 ， 操 作 时 可 


先 将 用 量 最 多 的 某 种 色 漆 留 出 一 部 分 ,而 后 在 逐次 加 次 色 、 补 色 。 调 加 次 
色 与 补 色 时 ， 要 少 而 多 次 的 调 加 ， 不 能 一 次 性 加 得 过 多 ， 以 防 颜 色 过 深 。 





在 调 色 中 ， 每 次 加 色 母 后 要 充分 抄 拌 均匀 ， 并 边 加 色 母 、 边 捞 拌 、 
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边 对 照样 板 。 夺 调配 的 颜色 接近 村 板 颜 色 ， 或 用 户 要 求 的 颜色 时 ， 应 
先 喷涂 或 刷 涂 小 样板 ， 竺 样板 上 漆 膜 达到 表 干 时 ， 与 标准 样板 对 照 ， 
根据 对 照 的 色差 情况 ， 再 确定 是 加 主 色 、 次 色 或 补 色 ， 直 至 与 标准 样 
板 颜 色 一 致 ， 或 实现 用 户 指 定 的 颜色 为 止 。 


所 HB 
ss 要 点 : 


〇 在 添加 色 母 时 ， 最 好 首先 倾斜 漆 饶 ， 然 后 逐渐 拉 操 纵 杆 ， 让 色 母 慢 慢 


倒 出 。 
@ 如 果 先 拉 操 纵 杆 ， 那 么 当 漆 弘 倾斜 时 ， 可 能 有 大 量 色 母 立 即 倒 出 。 





为 了 在 倾斜 未 尾 进 行 精细 调整 ， 也 必须 小 心 操 作 操纵 杆 ， 以 控制 
色 母 流量 ， 如 图 6-11 所 示 。 虽 然 各 种 色 峡 的 质量 因 颜色 而 异 ， 但 是 
通常 情况 下 , 一滴 色 母 的 质量 大 约 为 0.03g， 三 滴 的 质量 在 0.1g 左右 。 
根据 这 一 情况 ， 我 们 在 添加 用 量 较 少 的 色 母 时 一 定 要 仔细 称 重 。 通 过 
表 6-2， 不 难 发 现 少 用 量 色 母 的 添加 误差 对 颜色 的 影响 。 

在 添加 完 所 有 色 母 后 ， 要 用 搅拌 杆 或 比例 尺 混 合 涂 料 ， 以 产生 均 
义 的 颜色 。 如 果 涂 料 粘 到 容器 的 内 壁 ， 要 用 搅拌 杆 刮 下 涂料 ， 以 防 产 
生 色 差 。 





6-11 洋 加 色 母 
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人 维修 提示 : 

注意 : 如 果 配 方 中 各 色 母 给 出 的 质量 值 不 是 累加 值 ， 则 每 次 添加 一 种 
色 母 后 ， 应 将 电子 秤 归 零 。 除 了 第 一 个 添加 的 色 母 外 ,如 果 添 加 了 过 多 的 色 母 ， 
则 需要 重新 调配 ， 否 则 应 进行 麻烦 的 配方 计算 。 





计量 添加 色 母 时 应 注意 以 下 几 点 ; 


二 a 
人 维修 提示 : 

@ 有 把 握 时 可 以 一 次 调 够 数量 ， 没 有 把 握 时 先 根据 配方 调 出 小 样 。 

@ 对 茶 个 色 母 数量 没有 完全 把 握 ， 可 以 先 少 加 点 ， 即 采用 “ 宁 少 勿 多 ” 
的 原则 。 


bp 
ZY 维 修 提示 : 

〇 应 该 把 电子 秤 放 在 稳定 的 桌面 上 ， 可 以 减少 因为 振动 引起 的 误差 。 

Q@ 尽力 减少 空气 对 流 而 影响 电子 秤 的 准确 ， 例 如 风 、 人 员 走 动 、 门 窗 开 


〇 现在 修补 涂 装 用 的 电子 秤 精度 都 是 0.1g， 第 二 位 的 小 数 部 分 看 不 到 ， 
需要 在 心里 估算 。 电 子 秤 足 不 具备 四 多 五 入 的 功能 的 ， 如 0.17g， 电 子 秤 显示 
0.1 g， 所 以 实际 的 质量 一 般 比 显示 的 质量 大 。 因 此 ， 在 理论 上 要 准确 调配 一 
个 配方 ， 每 个 色 母 的 最 小 如 入 量 应 该 在 0.5g 以 上， 当 配 方 量 放大 到 1L 的 配 
方 时 ， 颜 和 色 也 是 准确 的 。 

〇 注意 使 用 累积 质量 和 单独 质量 的 区 别 。 很 多 调 汪 人 员 习 惯 使 用 每 次 加 
完 色 母后 电子 秤 不 归 零 的 方式 。 正 如 上 面 所 讲 那样 ， 每 次 的 误差 不 断 积累 起 
来 后 ， 后 面 所 加 的 色 母 会 偏 少 。 如 涂料 的 质量 为 8.19g， 显 示 是 8.1g， 这 时 只 
要 滴 加 一 滴 色 母 ， 电 子 秤 立即 显示 8.2 g。 这 种 差 量 虽然 不 大 ， 但 在 加 入 少量 
对 颜色 影响 较 大 的 色 母 时 ， 误 差 就 会 很 大 。 实 际 选 择 使 用 哪 种 称 量 方式 要 灵 
活 掌 握 ， 重 要 的 是 要 知道 哪些 误差 会 影响 调 色 精度 。 
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4. 对 比 颜色 

添加 并 搅拌 均匀 后 的 涂料 ， 从 
色相 、 明 度 、 彩 度 三 方面 与 每 调配 
的 标准 色 板 进行 比 对 ， 以 保证 调配 
良好 。 

比 对 方法 有 比较 法 、 斥 漆 法 、 涂 
抹 法 和 喷涂 法 。 


= GE 
as 要点: 


〇 比较 法 是 用 调 漆 棒 与 车 身 颜 色 直 接 比 对 。 

〇 点 漆 法 是 将 漆 点 在 车 身上 ， 待 干燥 后 进行 比 对 。 

〇 涂抹 法 是 将 涂料 均匀 涂 布 在 车 身上 ， 待 干燥 后 进行 比 对 。 

〇 喷涂 法 是 将 漆 喷 涂 在 试 板 上 , 待 干燥 后 与 车 身 进行 比 对 , 如 图 6-12 所 示 。 





图 6-12 ”用 试 样 与 车 身 颜 色 对 比 








央 , 但 不 准确 ; 喷涂 法 虽然 速 





前 三 种 方 ; 于 左 曼 , 但 准确 度 高 。 
他 维修 提示 : 

〇 注意 喷涂 样板 时 ， 所 选用 的 喷涂 和 参数 (喷涂 气压 、 漆 流量 等 ) 应 严格 
按照 涂料 使 用 说 明 书 的 建议 调整 ， 人 

@ 在 用 试 样 板 与 车 身 颜 色 进 行 对 比 时 ， 一 定 要 认真 仔细 ， 并 最 好 在 自然 
DO 





维修 厂 施 工 中 ， 由 于 考虑 施工 进度 ， 往 往 在 样板 还 没有 干燥 好 就 
进行 对 比 ， 由 于 样板 上 实际 为 湿 色 ， 而 车 身上 为 干 色 ， 以 此 对 比 的 结 
果 是 不 准确 的 。 


"3 HE 
要点. 


© 0 某 些 喷漆 工 用 硬 纸 片 (扑克 牌 ) 做 样板 ， 
浸 涂 漆 进 行 对 比 调 色 会 有 很 大 的 误差 。 


检查 斌 板 颜 色 需 要 注意 以 下 几 尽 : 


人 维修 提示 : 





〇 在 光线 充足 的 地 方 ， 最 好 在 室外 不 受 日 光 灯 、 装 饰物 、 树 木 的 反射 光 
影响 的 地 方 。 
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汽车 喷漆 





〇 不 要 在 阳光 直射 或 光线 不 足 时 检查 颜色 。 

@ 当 不 得 不 在 日 光 灯 或 烤 房 内 检查 颜色 时 ， 注 意 分 辨 色差 和 颜色 异 构 之 间 
的 区 别 。 

〇 存在 微小 色差 时 ， 正 确 判 断 哪 些 是 不 得 不 微调 的 ， 哪 些 是 可 以 利用 喷 
涂 方 式 解 决 的 。 

〇 充分 考虑 周围 的 影响 因素 ， 如 墙壁 、 车 辆 ; 还 要 考虑 车 身 修 补 区 域 的 
影响 因素 ， 如 遮盖 膜 、 氧 化 、 老 化 、 失 光 等 。 

〇 以 第 一 次 印象 为 准 ， 盯 视 时 间 越 长 ， 越 难以 判断 。 


5， 微调 颜色 

如 果 颜 色 的 比 对 结果 表明 ， 所 调 颜 色 与 汽车 的 颜色 不 一 样 ， 则 必 
须 鉴定 出 应 添加 哪 一 种 色 母 ， 继 而 添加 该 色 母 以 获得 理想 结果 ， 这 个 
过 程 就 是 "精细 配色 "或 “人 工 微调 "。 这 是 一 个 比较 和 添加 涂料 的 循环 ， 
此 循环 一 而 再 、 再 而 三 地 重复 ， 直 至 获得 理想 的 汽车 颜色 。 





- 铂 = 

〇 将 选择 好 的 色 母 计量 加 入 配色 涂料 ， 并 用 搅拌 杆 进行 颜色 比较 ， 利 用 
试 杆 施 涂 法 ， 使 新 涂 层 重 登 部 分 以 前 的 涂 层 ， 这 样 可 以 显示 出 变化 的 程度 ， 
或 者 添加 色 母 的 效果 。 

人 如 果 还 没有 获得 理想 的 颜色 ， 再 一 点 儿 一 点 儿 地 添加 选择 的 色 母 ， 然 
后 进行 试 杆 施 涂 和 颜色 比较 。 

〇 在 用 该 种 色 母 进行 的 精细 配色 完成 后 ， 再 找 出 涂料 所 缺 的 另 一 种 颜色 。 


确定 颜色 调 得 多 么 接近 ， 是 一 项 困难 而 重要 的 决定 。 昌 然 深 料 的 
颜色 越 接近 汽车 的 颜色 越 好 ， 但 是 在 实践 中 有 一 个 点 ， 达 到 此 总 我 们 
便 可 认为 颜色 已 经 够 接近 了 ， 不 会 有 问题 了 。 最 好 用 比 色 计 ， 用 数字 
表示 颜色 相 替 的 程度 ， 但 是 如 果 没 有 比 色 计 ， 那 么 就 必须 靠 我 们 的 双 
眼 ， 最 好 让 尽 可 能 多 的 人 来 帮助 进行 蕉 定 ， 做 出 结论 。 


A 维修 提示 : 





〇 注意 : 在 进行 颜色 微调 时 ， 所 加 的 每 一 种 色 母 及 质量 均 应 详细 记录 。 当 微 
调 完 成 后 ,你 便 获得 了 一 个 新 的 配方 ,在 正式 喷涂 需 大 量 调 漆 时 , 按 此 配方 调 色 即 可 。 





口 ] 四 、 没 有 涂 层 颜色 代码 ( 原矿 编号 ) 时 的 调 色 
如 未 能 找到 颜色 原 上 编号， 可 按 下 述 程序 进行 。 
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1 ) 选 出 有 关 的 汽车 制造 商 色 卡 盒 
(图 0 

2 ) 选 出 合适 的 颜色 色 卡 组 
(图 60614) 5s 

3 ) 用 颜色 近似 的 色 卡 逐一 与 车 身 对 
照 ， 选 出 最 相符 的 颜色 (图 6-15 ) 。 





图 6-13” 选 出 汽车 制造 商 色 卡 盒 





图 6-15 ”对 照 车 身 选 出 最 吻 
合 的 颜色 

4 ) 从 色 卡 育 面 谈 取 配方 。 

5 ) 按 配 方 指 示 进 行 调 色 。 

调 色 时 还 应 注意 以 下 几 扩 : 


ZW 维修 提示 : 

〇 不 同 的 汽车 制造 商 或 涂料 制造 商 所 提供 的 色 卡 有 所 不 同 ， 有 的 色 卡 背 
面 有 配方 ， 有 的 无 配方 。 对 于 没有 配方 的 色 卡 ， 其 背面 上 往往 标 有 特定 的 字 
符 代 号 或 条 形 码 ， 可 通过 代号 或 条 码 阅 读 器 ， 在 调 色 电脑 上 读 取 配方 。 


〇 调 色 过 程 中 所 用 的 工具 和 成 具 ， 必 须 保 持 干燥 清洁 ， 不 得 带 有 杂 漆 、 
水 XxX 下 所 

四 调配 双 组 分 色 漆 时 ， 应 根据 涂 装 用 量 ,， 现 用 现 配 ， 用 多 少 配 多 少 。 调 
色 后 的 涂料 ， 按 产品 规定 的 时 间 内 用 完 ， 以 防 漆 胶 化 报废 。 

〇 调配 双 组 分 色 漆 时 严禁 接触 水 分 、 酸 碱 、 油 污 等 物质 。 





上 以 二 让 胶片 调 色 


器 一 、 胶 片 内 容 
利用 胶片 调 色 ， 是 早期 的 汽车 修理 广 较 为 广泛 使 用 的 一 种 方法 ， 
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虽然 随 看 色 卡 及 电脑 ( 网 络 ) 的 普及 ， 利 用 胶片 调 色 的 越 来 越 少 ， 但 
部 分 汽车 维修 企业 仍 在 使 用 这 种 方法 。 为 了 满足 这 些 汽车 维修 企业 的 
需要 ， 汽 后 涂料 制造 商 仍 然 需要 提供 调 漆 胶 请。 利用 胶片 调 色 的 本 质 
就 是 利用 胶片 查阅 颜 色 配 方 。 

胶 户 ， 即 役 缩 胺 请， 又 称 为 菲林 户 ， 按 大 小 可 分 18cm Xx 24cm 和 
10.5cm X14.7cm 两 种 。 和 人 微缩 胶片 中 列 有 汽车 生产 三 商 、 生 产 厂 颜色 编 
号 、 颜 色 、 配 方 等 ， 用 户 可 根据 生产 厂商 提供 的 颜色 编号 找到 相应 的 
配方 ， 查 找 容易 ， 使 用 方便 。 德 国 鹦鹉 系列 胶片 中 的 各 种 文字 位 置 和 


图 标 如 图 6-16 所 示 。 
上 上 下 车 身 
三 工序 技巧 
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图 6-16 ”胶片 内 容 实例 


口 | 二 、 胶 卢 阅 读 机 的 使 用 
为 了 获取 胶片 上 的 配方 ， 需 要 用 到 胶片 阅读 机 ， 如 图 6-17 所 示 。 
胶片 阅读 机 的 操作 程序 如 下 . 
1 ) 打开 阅读 机 电 产 总 开关 。 
2 ) 拉 开 置 片 板 ， 将 彼 缩 胶 卢 依 正 确 方向 置 入 置 搬 板 上 。 
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图 6-17 胶片 阅读 机 


) 推 回 置 刻 板 ， 打 开机 座 底部 电源 开关 。 
4 ) 检视 微缩 胶片 ， 至 出 颜色 配方 。 
) 使 用 完成 后 ， 关 闭 机 座 抵 部 白色 开关 ， 拉 出 置 片 板 ， 取 出 微 
缩 胶 片 ， 推 回 置 片 板 。 
6 ) 天 闭 阅读 机 总 电 产 开 天 。 


口 ] 三 、 胶 片 调 色 方 法 


山 在 汽车 颜料 箱 中 找到 相关 汽车 制造 商 的 色 卡 盒 。 
直接 查阅 色 卡 盒 首页 的 编号 目录 ， 找 出 所 需 颜色 。 
二 按照 页 数 指示 找到 所 需 色 卡 。 

由 对 照 色 卡 与 车 身 颜 色 ， 选 出 最 合适 的 颜色 。 

名 根据 色 卡 上 的 提示 ， 找 到 对 应 的 胶片 。 

人 @O 利 用 胶片 阅读 机 ， 从 微缩 胶片 上 读 取 配方 。 

CO 按照 配方 指示 进行 调 色 。 


(在 汽车 颜料 箱 中 找到 相关 汽车 制造 商 的 色 卡 盒 。 
人 @ 从 色 卡 盒 中 找 出 与 车 身 颜色 相近 的 色 卡 组 。 
(3) 对 照 色 卡 与 车 身 颜色 ， 选 出 最 合适 的 颜色 。 
(根据 色 卡 上 的 提示 ， 找 到 对 应 的 胶 厂 。 

(5) 利用 胶片 阅读 机 ， 从 微缩 胶片 上 读 取 配方 。 
(@) 按 照 配 方 指 示 进 行 调 色 。 
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2 AR。 
人 


中 本本 电脑 调 色 
口 ] 一 、 电 脑 调 色 简 介 

电脑 调 色 ， 即 微机 调 色 ， 它 是 近 几 年 发 展 起 来 的 一 类 高 科技 自动 
化 调 色 工 亏 ， 是 一 种 先进 的 调 色 ( 调 凌 ) 方法 。 

在 电脑 调 潜 的 工作 中 ， 答 机 就 像 一 个 六 型 鸭 色 潜 配方 资料 库 ， 库 
中 储存 有 所 有 色 卡 配方 ， 用 户 只 需要 将 所 需要 的 浴 号 和 分 量 输入 微机 
中 ， 就 可 以 直接 副 阅 计算 好 的 配方 数据 。 复 色 潜 和 单 色 滩 都 由 数码 标 
记 。 各 类 色 滩 品种 数量 达 数 干 种 规格 ， 完 全 能 满足 汽车 制造 业 和 维修 
行业 的 使 用 。 目 前 ， 各 大 涂料 生产 厂家 都 具有 完善 的 微机 调 色 系统 ， 
并 在 各 地 设 有 电脑 调 色 中 心 。 


oN EE 
要点. 


四 使 用 电脑 调 潜 颜 色 ， 能 把 复杂 繁琐 的 调 色 工作 ， 改 变 为 一 种 快速 、 方 





和 
> 
一 图 
人 @ 
a A 5 
| Ulm 





便 又 准确 的 调 色 方式 ,工作 起 来 极 容 为 ， 且 数据 荔 更 新 ， 大 大 方便 了 汽车 修 
补 涂 装 的 调 色 工作 。 





电脑 调 色 的 设备 是 由 可 见 光 分 光 光 度 仪 、 电 子 计算 机 、 配 色 软 件 
等 部 分 组 成 。 

1 可见 光 分 光 光 度 仪 

它 是 由 光源 、 单 色 器 、 积 分 球 、 光 电 桥 检测 器 、 数 据 处 理 系统 等 
部 件 组 成 。 它 可 以 将 测 得 涂 成 层 的 光谱 反射 率 曲线 ， 通 过 库 贝尔 卡 、 
芒 克 配色 理论 计算 出 涂 层 颜 色 的 准确 数据 ， 测 出 颜色 ,再 通过 电脑 配 
色 软件 进行 调 色 。 

2. 配色 软件 

它 是 由 色 质 检测 软件 、 调 色 软 件 等 部 分 组 成 ， 主 要 作用 是 建立 储 
存 基 础 颜色 (颜料 种 类 与 用 量 ) 数据 库 。 使 用 时 先 确定 基础 颜色 和 色 母 ， 
而 后 输入 每 种 色 母 的 光谱 反射 率 曲线 ( 即 不 同 波长 的 吸收 系数 和 散射 
系数 )， 再 根据 输入 的 数据 进行 调 色 ， 也 就 是 说 ， 新 购置 的 配色 软件 
是 不 会 配色 的 ， 必 须 先 将 该 漆 的 色 号 输入 配色 系统 ， 配 色 软 件 才能 
你 输入 的 色 号 数据 进行 配色 。 因 而 ， 使 用 电脑 调 色 的 准确 性 不 仅 取决 
于 配色 软件 的 质量 ， 更 重要 的 是 所 输入 的 资料 数据 是 否 准确 可 靠 。 
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电脑 调 色 设备 如 图 6-18 所 示 。 





图 6-18 ”电脑 调 色 设备 
在 电脑 调 色 过 程 中 ,电脑 就 像 一 个 大 型 的 色 漆 配方 资料 数据 库 ， 
它 能 够 储存 数 干 种 色 滩 标准 配方 和 标准 色 滩 颜色 的 数码 ( 色 号 或 代 
号 )。 不 论 单 色 潜 数 码 或 复 色 漆 数 码 ， 都 可 输入 电脑 ， 以 备 使 用 者 
调 色 时 查找 使 用 。 


HE 
WM 要点. 


〇 如 需要 调配 茶 一 种 汽车 面 漆 颜色 时 ， 可 先 将 色 气 输入 电脑 ， 从 荧光 屏 


上 就 可 显示 出 该 色 号 的 面 漆 配 方 与 各 种 颜料 的 用 量 比 ， 再 按 此 数据 进行 调 色 ， 
就 可 获得 所 用 的 面 漆 闫 色 。 





3， 电脑 调 色 的 特 扣 

1 ) 调 色 标准 、 速 度 快 、 效 率 高 ,为 汽车 修补 涂 装 调 色 节约 了 时 间 ， 
有 利于 提高 修补 漆 颜 色 的 均匀 度 。 

2 ) 采用 电脑 调 色 时 ， 必 须 储 备 有 一 定量 的 各 种 品种 的 色 漆 配方 
与 色 号 ， 如 果 储 备 的 数量 和 品种 规格 不 足 ， 就 很 难 按 要 求 准确 地 配 出 
所 需要 的 该 种 颜色 。 

3 ) 采购 的 各 种 色 漆 必须 严格 保证 质量 。 如 质量 不 佳 ， 用 电脑 肯 
定 调 不 出 理想 的 颜色 。 

4 ) 对 单 色 漆 的 储存 放置 应 按 色 号 数码 的 规律 放置 ， 使 其 标准 化 、 
定制 化 ， 以 防 出 错 。 

5 ) 无 标准 色 号 的 色 漆 不 适 于 用 电脑 调 色 。 

6 ) 目前 市 场 上 使 用 的 电脑 调 色 软件 较 多 ， 其 基本 功能 差别 不 大 ， 
使 用 时 可 就 地 购买 。 
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另外 ， 目 前 世界 各 大 微机 配色 仪 生产 三 都 有 适合 汽车 修补 漆 调 色 
使 用 的 便携 式微 机 测 色 仪 供应 市 场 。 这 些 仪 颖 的 探头 均 可 和 直接 在 汽车 
上 需 修补 潜 腊 的 部 位 ， 测 出 最 可 靠 的 数据 ， 该 数据 经 配色 软件 系统 处 
理 后 ， 就 可 获得 准确 的 配方 调 色 。 

口 ] 二 、 电 脑 调 色 流 程 
1. 基本 流程 
1) 查阅 汽车 车 身上 的 颜色 代码 ( 或 利用 色 卡 获得 代码 ) 
) 启动 电脑 中 的 调 色 软件 。 
3 ) 根据 显示 屏幕 界面 提示 输入 颜色 代码 。 
4 ) 根据 屏幕 界面 提示 的 配方 进行 调 色 。 


~“ HE 
Si 要 点 ; 


人 如 果 将 电子 秤 与 电脑 连接 ， 则 在 计量 添加 色 母 时 ， 如 果 某 一 色 母 添加 
过 量 ， 则 电脑 会 自动 重新 计算 配方 中 各 色 母 比例 ， 即 会 重新 生成 新 的 配方 ， 


因而 可 避免 由 于 添加 过 量 使 调 色 失败 而 造成 的 涂料 浪费 。 
@ 如 果 无 法 获得 颜色 代码 ， 可 利用 配套 的 测 色 仪 ， 将 探头 播 入 等 修复 车 
身 漆 膜 内 ， 电 脑 会 自动 生成 配方 。 


2. 具体 实例 

下 面 以 巴斯夫 ( Basf ) 公司 鹦 堪 牌 汽车 低温 修补 漆 为 例 ， 介 绍 利 
用 CPS 全 能 色 卡 系统 及 电脑 调 漆 的 详细 操作 过 程 。 

1 ) 从 汽车 或 随 车 手册 中 找 出 制造 商 的 色 码 ( 如 MB9197 0bsidian 
black met .上 曜 石 黑 色 ) ， 

2 ) 用 CPS 参考 目录 寻找 合适 的 CPS 色 卡 ， 请 考虑 可 能 的 变化 
色 。 如 MB9197/00(CPS 编 号 为 MA940.50) 和 MB9197/60(CPS 编 号 为 





MA946.50). 
3 ) 将 所 选 的 CPS 色 卡 与 汽车 颜色 进行 比较 ， 从 中 选 出 最 佳 匹配 者 。 
如 MA946.50. 


4 ) 在 电脑 (或 与 电子 秤 组 合 ) 上 ， 于 “Manufacturer” 栏 中 输入 
CP/CPS 工 ,然后 在 Colour code’ 栏 中 输入 选 定 的 CPS 编 号 ( MA946.50 )， 
然后 选择 合适 的 色 漆 系列 。 
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) 点 击 “ 开 始 搜寻 ”， 将 显示 配方 ， 如 图 6-19 所 示 。 
Le 


人: 
ae 要 点 : 


@ 如 果 选 中 某 个 偏差 色 ， 双 击 就 会 显示 偏差 配方 。 如 果 查 阅 的 是 除 主 车 
身 外 的 某 一 个 件 的 配方 (如 保险 杠 ) ， 只 需 点 击 “ 按 型 号 相关 的 颜色 ” (FF6) 
即 可 获得 配方 。 

OT 
西方 显示 中 小 红 车 的 车 辆 尺寸 大 小 以 及 不 同 部 位 获得 建议 油漆 使 用 量 ， 点 击 
OR 0 

〇 如 果 点 击 “ 调 漆 ”, 即 出 现 模拟 称 量 界面 , 即 相 当 于 使 用 电子 秤 时 的 操作 。 


39. Mining Operation 


Farniula : | 


1983-1998 ROUGE YALLELUNGA Main Body 


WE 
Formula Date: 13.08.1999 





图 6-19 ”配方 显示 


如 果 某 个 色 母 不 愤 加 入 过 多 ， 可 通过 模拟 称 量 界 面 来 重 狐 计算 : 
i 根据 系统 提示 输入 每 个 色 母 的 实际 称 量 ， 如 果菜 个 色 坏 加 过 量 

， 系 录 oi 系统 将 逐个 显 
es 与 下 来 第 一 个 称 量 值 ， 按 回 车 键 后 就 会 显 
J ot 








151 sms 








《6、 第 一 节 素 色 面 漆 喷 涂 


打磨 工作 结束 以 后 ， 使 用 气 枪 ， 用 压缩 
空气 彻底 清 除 打磨 粉 A 


2 
清除 工作 应 按 顺序 进行 ,不 能 有 遗漏 。 


以 全 涂 浅 为 例 ， 粉 尘 清除 工作 可 以 移 从 
Wy 2 
接 下 来 是 车 门 和 既 子 板 的 间 际 、 行 李 箱 盖 和 和 
发 动机 室 盖 的 边缘 等 。 内 侧 的 灰尘 也 要 清除 ， 
图 7-1 所 示 的 部 位 要 特别 注意 清除 。 

粘 附 在 车 身 表面 的 沥青 等 要 用 脱脂 剂 或 
清洗 用 汽油 , 彻底 进行 清洗 。 这 种 清扫 工作 ， 
尤其 是 在 全 涂 装 时 ， 是 决定 施工 质量 的 优 和 劣 
的 关键 。 无 论 底层 表面 打磨 质量 多 么 高 ， 只 
要 着 上 粉尘 就 失去 了 意义 。 当 然 具 体 做 法 并 
不 一 定 非 如 此 不 行 ， 可 以 采取 自己 认为 合理 
的 办 法 ， 但 必须 保证 表面 清洁 。 





对 于 局 部 修补 涂 装 和 全 涂 装 ， 那 些 不 需 
要 喷涂 的 部 位 都 应 覆盖 起 来 。 具 体 遮盖 方法 
请 人 参阅“ 底 漆 喷 涂 ” 中 的 相应 内 容 。 


a 
面 漆 的 喷涂 与 修整 部 


发 动机 室内 
发 动机 室 盖 的 灰尘 全 过 全 
周 缘 幼 队 | 挡 泥 板 的 边缘 0 





轮胎 挡 泥 板 门 的 缝 隐 


发 动机 室 
盖 的 缝隙 窗户 模 标志 
到 7-1 清扫 粉尘 的 部 位 


3. 脱脂 与 最 后 一 道 去 粉 侍 

清扫 和 覆盖 结束 后 ， 用 干净 布 沾 上 脱脂 剂 ， 擦 拭 被 涂 装 表 面 ， 除 
去 油分 、 污 物 和 石蜡 等 。 在 进行 遮盖 作业 时 ， 不 管 怎样 注意 ， 也 难免 
有 粘贴 带 纸 ， 手 上 的 污 物 等 泪 附 到 被 涂 装 表面 。 用 研磨 膏 打 磨 后 也 会 
留 下 粉 居 和 油 ， 这 些 都 必须 清除 干净 。 


8 要 点 : 


人 先 用 干净 布 浸 透 脱脂 剂 ， 仔 细 无 遗漏 地 擦拭 被 涂 装 表面 。 可 以 一 块 一 
块 板 地 擦 ， 擦 拭 完 后 一 定 要 用 干净 布 再 擦拭 一 遍 。 

〇 门 把 手 和 滑 槽 附近 、 门 的 内 侧 和 行李 箱 盖 、 发 动机 室 盖 四 周 内 侧 应 仔 
细 清 洁 ， 去 除 石蜡 和 硅 酸 ， 挡 风 条 和 挡 泥 板 的 安装 螺钉 附近 也 要 仔细 清洁 。 

人 
提高 速度 ， 如 图 7-2 所 示 。 





7-2 ”脱脂 处 理 
局 部 修补 涂 猴 时 的 时 色 部 位 ， 要 采用 研磨 育 或 1000 号 ~ 2000 号 
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说 汽车 维修 快速 入 门 从 书 "eg 
汽车 忠 潜 





砂纸 湿 打 磨 。 对 于 打磨 的 残留 物 ， 要 用 脱脂 剂 清除 干净 。 胶 脐 剂 不 单 
是 清洁 表面 还 具有 提高 粘着 力 的 作用 。 


要 点 : 


〇 打 了 蜡 的 旧 涂 膜 ， 在 进行 提高 粘 附 力 的 打磨 时 ， 往 往 打 滑 难以 进行 ， 
此 时 也 可 以 用 脱脂 剂 先 去 掉 蜡 ， 再 进行 打磨 。 





脱脂 结束 以 后 ， 再 一 次 用 压缩 空气 歇 去 残留 的 粉尘 ， 最 后 用 粘 胶 
布控 去 粘 在 涂 层面 上 的 线头 和 灰尘 。 最 后 一 次 用 压缩 空气 吹 洗 时 ， 对 
发 动机 室 盖 的 内 侧 、 门 的 内 侧 、 滑 模 的 角落 应 特别 仔细 清除 。 如 果 清 
除 不 彻底 ， 喷 涂 面 漆 时 ， 喷 气 的 气压 力 会 将 粉尘 等 带 到 涂 层面 上 ， 无 
论 喷 涂 得 怎样 好 也 无 济 于 事 。 

4. 喷涂 前 的 再 检查 与 涂料 准备 

I 和 | 因 。 在 开始 喷涂 作业 之 前 ， 下 列 工作 一 定 要 
做 


rE 
8 要点: 


〇 检查 全 身 车 身 外 表 有 无 被 盖 让 汤 之 处 。 


〇 检查 有 无 打磨 作业 和 清扫 作业 没有 进行 完备 之 处 。 
〇 检查 喷枪 和 干燥 设备 有 无 异常 。 





检查 完毕 之 后 ， 用 肥皂 清 洗手 上 的 油 ， 穿 上 防 尘 服 ， 再 用 压缩 空 
气 清除 粘 附 在 衣服 上 的 灰尘 。 

发 态 岳 有 本 的 9 作 区 | 这 里 以 丙烯 酸 聚 氢 酯 面 漆 为 例 进行 介绍 。 将 
调 好 色 的 涂料 按 所 需要 的 量 取 出 ， 加 入 固化 剂 ， 调 整 好 黏度 。 通 常 的 
做 法 是 将 主 剂 和 固化 剂 调配 好 之 后 ， 再 加 入 稀释 剂 调整 黏度 。 但 用 习 
惯 之 后 ， 也 可 以 先 用 稀释 剂 稀 释 主 剂 ， 过 滤 好 ， 注 入 顺 枪 的 嗓 漆 色 中 ， 
再 加 入 适量 的 固化 剂 搞 拌 均匀 。 这 种 情况 下 ， 如 图 7-3 所 示 ， 只 要 记 
住 主 剂 的 用 量 ， 然 后 按 1 : 4 的 比例 加 入 固化 剂 即 可 。 

内 烯 酸 聚氨酯 涂料 所 加 入 的 固化 剂 比 例 ， 可 以 容许 有 一 定 的 偏差 ， 稍 
多 总 比 少 一 总 好 。 这 样 做 的 好 处 是 , 可 以 真正 做 到 用 多 少 调 多 少 , 避免 浪费 。 

区 SO 的 ji 周 鸡 涂料 黏度 并 非 单 量 ， 随 温度 而 发 生变 化 。 即 同 
一 种 涂料 ， 冬 季 比 夏季 显得 稠 。 
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与 溶剂 之 比 





固化 剂 多 
一 点 好 


图 7-3 ”适用 双 组 分 型 涂料 避免 浪费 的 方法 





要点: 


〇 笑 度 越 高 的 涂料 ， 随 温度 而 变化 的 特征 越 明显 ， 因 此 ， 即 使 加 入 相同 
量 的 稀释 剂 ,用 4 号 福特 杯 计量 夏季 的 夭 度 为 13 ~ 14s, 冬季 夭 度 就 为 20s 左右 。 





从 根本 上 讲 ， 同 一 种 涂料 应 以 
相同 的 稀释 率 闭 装 ， 比 如 夏季 气温 大 30 
30%C， 用 4 号 福特 杯 计量 以 荞 度 14s 
进行 涂 装 ， 到 了 冬季 ， 气 温 为 5 气 时 ， 
就 应 以 暮 度 20s 进行 涂 装 ， 所 以 应 养 
成 根据 气温 改变 喷涂 荞 度 的 习惯 。 

用 稀释 剂 稀释 好 的 涂料 ， 其 荞 度 


涂料 黏度 /s 
S 


随 气 温 的 变化 规律 如 图 7-4 所 示 。 10 
ET 和 各 的 二 S 疾 ”“ 调 好 色 的 涂料 ， 0 
、 A 涂料 温度 /° 
难免 混 有 灰尘 和 杂质 ， 必 须 过 滤 之 后 深 料 温度 /C 
2 图 7-4 涂料 恭 度 与 温度 的 关系 
才能 使 用 。 


5. 喷枪 的 选择 。 
用 于 喷涂 面 潜 的 顺 枪 ， 应 根据 使 用 目的 和 涂料 的 种 类 区 分 使 用 。 
用 于 汽车 涂 装 的 喷枪 大 致 可 分 为 重力 式 、 上 了 上 豚 式 、 压 送 式 三 种 ， 前 两 
种 较为 单 用 。 顺 枪 的 用 途 分 类 如 表 7 一 1 所 示 。 
表 7-1 喷枪 的 用 途 分 类 





2.0~4.01 
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顺 枪 的 顺路 直径 应 随 涂 料 的 种 类 而 改变 。 


8 证 要 点 : 


〇 对 于 酸性 两 炳 酸 硝 基 漆 ， 全 涂 装 时 用 1.5 ~ 1.8mm 口径 的 喷枪 较为 适 
宜 。 而 对 于 合成 纤维 素 丙 烯 酸 硝 基 涨 则 以 1.0 ~ 1.3mm 为 宜 , 超过 1.5mm 时 ， 
则 会 造成 漆 膜 表面 粗糙 ， 打 磨 十 分 费力 。 

〇 对 于 丙烯 酸 聚 复 酯 涂料 ， 全 涂 装 时 应 选用 1.3 ~ 1.5mm 口径 的 上 吸 式 
喷枪 。 涂 装 两 炳 酸 聚 氨 酯 的 单 色 涂料 时 ， 也 有 人 采用 1.8mm 口径 的 喷枪 ， 但 
比较 起 来 ， 还 是 1.5mm 的 好 用 。 

名 烤漆 涂料 可 以 使 用 1.3 ~ 1.5mm 口径 的 上 吸 式 喷枪 ; 丙烯 酸 瓷 漆 可 以 
用 1.5 ~ 1.8mm 口径 上 吸 式 喷枪 。 烤 漆 涂 料 也 可 以 使 用 重力 式 喷 枪 ; 丙烯 酸 
资 漆 涂料 如 果 使 用 重力 式 喷枪 ， 口 径 选 1.3mm 能 获得 高 的 喷涂 质量 。 在 喷涂 
金属 闪光 色 时 ， 为 防止 金属 雾 斑 ， 喷 嘴 直 径 应 为 1.3 ~ 1.4mm。 





都 有 才 卉 ， 应 从 中 选择 与 所 喷涂 料 相 适应 的 顺 枪 。 
压 送 式 喷枪 顺 吐 流量 大 ， 可 以 缩短 顺 涂 时 间 ， 顺 链 容量 可 加 入 2 
~ 4L 涂料 ， 以 和 省 涂料 添加 时 间 。 


口 | 二 、 素 色 漆 的 喷涂 

对 于 素 色 凌 ， 不 同 的 种 类 需要 的 喷涂 方法 也 不 一 样 。 现 列举 其 中 
一 例 作 为 参考 ， 涂 料 黏度 用 4 号 福特 杯 计量 。 

1 第 一 次 喷涂 一 预 喷涂 

涂料 黏度 一 16 ~ 20s(209C ) 

空气 压力 一 一 343kPa 

喷 束 直径 一 一 全 开 

0Si 量 一 一 了 这 ZY 3 开展 

喷枪 距离 一 一 25 ~ 30cm 

顺 枪 运行 速度 天 


以 车 喘 整体 顺 上 一 层 雾 的 感 泊 ， 湾 注 的 预 顺 一 层 。 


HE 


1 








〇 喷 这 一 层 的 目的 ， 是 提高 涂料 与 旧 涂 膜 的 亲和力 ， 同 时 确认 有 无 排斥 
涂料 的 部 位 ， 如 果 有 就 在 该 部 位 稍 加 大 气压 喷涂 ， 履 盖 住 涂料 排斥 部 位 。 
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i 
面 漆 的 喷涂 与 修整 9 


2， 第 二 次 喷涂 一 形成 涂 膜 层 
黏度 一 一 16 ~ 20s(20% ) 


气压 力 一 一 4 由 6 

喷 束 开 度 一 一 全 开 

顺 呈 和 量 一 和 3 一 /4 开朗 
喷枪 距离 一 一 20 ~ 25cm 

喷枪 运行 速度 一 一 适当 


在 该 工序 基本 形成 漆 膜 层 ， 要 达到 一 定 的 膜 厚 。 


HE 
ae 要 点 : 


〇 该 工序 要 注意 尽 可 能 喷 厚 一 些 ， 这 是 最 终 获 得 良好 表面 质量 的 基础 ， 
但 同时 要 注意 不 能 产生 重 挂 和 流动 ， 以 此 作为 标准 。 





3， 第 三 次 喷涂 -表面 色调 和 平整 度 的 调整 
黏度 一 -14 ~ 18s(20%C ) 


气压 力 一 一 294 ~ 343kPa 

喷 束 开 度 一 一 全 开 

顺 吐 流量 一 一 全 开 

喷枪 距离 一 一 20 ~ 25cm 

嘎 枪 运行 速度 一 一 适当 ( 同 第 二 次 ) 

第 二 次 喷涂 已 形成 了 一 定 膜 厚 ， 第 三 次 顺 主 要 目的 是 调整 涂 膜 色 
调 ， 同 时 要 形成 光泽 。 有 时 要 加 入 透明 涂料 ;有 时 为 调整 色调 ， 要 加 
入 干燥 速度 慢 的 稀释 剂 。 


〇 素 色 漆 一 般 喷 涂 三 次 ， 就 能 形成 所 需 膜 厚 ， 光 泽 和 色调 。 
@ 如 果 色 调 还 不 满意 的 话 ， 可 将 涂料 稀释 到 14s， 再 喷涂 修正 一 次 。 





喷涂 作业 的 先后 顺序 往往 随 操作 者 的 习惯 而 定 。 按 图 7-5 所 示 的 
数字 操作 顺序 比较 方便 ， 同 时 能 够 使 操作 者 尽量 避免 置 届 于 所 顺 射 的 
雾 滴 之 中 。 
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图 7-5 ”合理 的 喷涂 顺序 


1 ~ 13 一 喷涂 顺序 


口 | 三 、 面 漆 喷 涂 的 手法 


指 喷涂 时 选择 的 溶剂 要 中 
吓 涂 后 漆 面 较 干 。 





指 顺 涂 时 选择 的 溶剂 要 慢 干 ， 和 气压 较 小 ， 潜 量 较 大 ， 软 度 较 低 等 ， 
喷涂 后 潜 面 较 湿 。 


一 般 讲 湿 碰 湿 同 上 面 讲 的 湿 蚌 有 类 做 的 一 面 ， 都 是 不 等 上 道 漆 中 
溶剂 挥发 继续 顺 员 浴 下 一 道 滩 。 





在 顺 涂 色 潜 后 ， 将 含有 大 量 溶剂 或 固体 分 调整 得 极 低 的 涂料 顺 涂 
在 面 潜 上 的 操作 和 5 为 鼎 枪 喷涂 。 在 汽车 修补 中 有 两 种 类 型 虚 枪 顺 涂 法 : 


〇 在 热塑性 丙烯 酸 面 潜 上 喷 庶 枪 ， 用 来 使 新 喷 的 修补 漆 与 原来 的 旧 潜 之 


间 润 色 ， 使 汽车 表面 经 过 修补 后 看 不 出 修补 的 痕迹 。 
〇 在 新 喷涂 的 丙烯 酸 或 醇 酸 磁 潜 上 喷 虚 枪 ， 用 来 提高 其 光泽 ， 有 时 也 用 
来 在 斑点 修补 时 润色 。 
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第 七 章 
面 漆 的 顺 抽水 余 与 修整 人 


5， 筋 化 喷涂 
俗称 飞 雾 法 喷涂 ， 又 叫 飞 漆 ， 一 般 用 于 金属 漆 的 施工 。 金 属 漆 与 


色 漆 顺 涂 方式 方法 大 不 相同 ， 金 属 漆 由 于 潜 中 有 金属 颗粒 ， 有 的 为 云 
人 生物 制 成 ， 密度 大 ， 所 以 喷 金 属 漆 时 一 般 用 飞 雾 法 像 散 花 状 
顺 涂 ， 同 虚 枪 顺 涂 有 些 相似 。 


5 

当 顺 涂 示 个 基 材 表面 的 边缘 时 采用 此 法 。 此 时 应 将 嘎 枪 扇 辐 调 的 
相对 窒 一 些 ,一般 调整 到 大 约 10cm 宽 左 右 。 此 时 喷 出 的 雾 束 比较 集中 ， 
择 市 状 覆 盖 。 这 梓 可 以 达到 减 爷 过 嘎 、P 约 原材料 的 目的 。 


| 金属 色 面 漆 喷 涂 
口 | 一 、 用 三 层 法 喷涂 金属 内 光 色 面 漆 
1. 第 一 次 喷涂 一 一 预 喷涂 ( 金属 闪光 次 漆 ) 


锋 度 一 一 14 ~ 16s(20) 
气压 力 一 一 393 ~ 490kPa 

喷 束 直径 一 一 全 开 

顺 吐 流量 一 1 / 2 ~ 2 / 3 开 度 
喷枪 距离 一 一 25 ~ 30cm 

喷枪 运行 速度 一 一 快 





GE 
ss 要 点 : 


〇 以 喷雾 感 没 车 身 表面 整体 薄 薄 喷洒 ， 既 可 提高 涂料 与 底层 或 旧 涂 膜 的 


亲和力 ， 同 时 可 确认 有 无 排斥 涂料 现象 。 
〇 如 果 出 现 了 排斥 现象 ， 就 在 有 排斥 现象 的 部 位 ， 提 高 喷射 气压 (637kPa 
左右 ) 喷涂 。 


2， 第 二 次 喷涂 一 决定 色调 ( 金属 内 光 资 漆 ) 
涂料 黏度 一 14 ~ 16s(20% ) 

气压 力 一 一 393 ~ 490kPa 

喷 束 直径 一 一 全 开 

蚁 时 这 是 一 一 2 /3 放言 4 开 展 

喷枪 距离 一 一 25 ~ 30cm 
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喷涂 决定 涂 膜 颜 Cr 余 时 不 必 在 意 出 现 的 喷涂 斑纹 和 金属 斑 
纹 ， 喷枪 移动 速度 稍 ， Ss i 
〇 丙烯 酸 聚 氨 酯 涂料 遮盖 力 较 强 ， 一 般 喷 两 次 就 行 ? 了 ， 但 有 的 色调 需 按 
wo 余 方法 再 喷涂 一 JR 





医 度 一 一 11] ~ 13s(20%) 
气压 力 一 一 393 ~ 490kPa 

响 果 目 任 一 一 个 开 

顺 时 流量 一 一 1 2 2 / 3 开 度 
喷枪 距离 一 一 25 ~ 30cm 

喷枪 运行 速度 央 


上 本 
8 要 点 : 


@ 第 三 次 喷涂 是 修正 第 二 次 喷涂 形成 的 喷涂 班 纹 和 金属 班 纹 止 喷涂 透明 


层 时 引起 金属 斑纹 的 作用 。 
〇 目的 是 形成 金属 感 。 也 有 防止 喷涂 透明 层 时 引起 金属 斑纹 的 作用 。 


1 











原则 上 透明 涂料 和 金属 内 交 瓷 漆 各 占 50% ， 但 随 颜 色 不 同 多 少 有 些 
ee 时 ， 透 明 涂 料 多 一 些 ， 金 属 内 交 资 漆 占 20% ~ 30% 
质量 分 数 )， 透 明 涂 料 占 70% ~ 80% (质量 分 数 )， 银 灰色 和 中 等 浓度 
ee 两 种 各 占 50% (质量 分 数 )， 或 者 透明 涂料 稍 多 一 些 占 60% 

( 质量 分 数 )。 竹 和 度 为 12s 左右 。 


si 要 点 : 


〇 喷涂 时 ， 喷 枪 运 行 速 度 要 快 ， 与 涂 装 表面 保持 25~30cm 的 距离 ， 薄 薄 
地 喷涂 一 层 ， 要 完全 消除 金属 斑纹 。 





中 间 间 隔 时 间 : 
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es 
面 漆 的 喷涂 与 修整 3 


要 点 : 


〇 在 消除 斑纹 喷涂 结束 之 后 ， 要 设置 10 ~ 15min 的 中 间 间 隔 时 间 ， 使 


涂 膜 中 的 溶剂 挥发 。 
〇 若 用 指 尖 轻 轻 触摸 涂 面 ， 沾 不 上 颜色 ， 就 可 以 进入 透明 层 喷 涂 。 
〇 设置 中 间 间 隔 时 间 ， 是 使 金属 闪光 资 漆 涂料 的 溶剂 尽 可 能 挥发 。 


4 第 四 次 喷涂 一 透明 涂料 的 预 喷 涂 
涂料 黏度 一 12 ~ 14s(20C )， 
气压 力 一 一 294 ~ 343kpPa 

喷 束 直径 一 一 全 开 

喷 吐 流量 一 一 2 / 3 开 度 ， 

喷枪 距离 一 一 20 ~ 25cm. 

喷枪 运行 速度 一 一 稍 快 。 


要 点 : 
© 


第 一 次 透明 层 喷 涂 不 能 太 厚 ， 一 次 喷涂 太 厚 会 引起 金属 颗粒 排列 被 打 
乱 ， 所 以 要 喷 得 薄 。 











产生 金属 斑纹 ， 涂 料 竹 度 一 一 11 ~ 13s(20 人 ~ ) 
气压 力 一 一 294 ~ 343kPa 

喷 束 直径 一 一 全 开 

顺 时 流量 一 一 全 开 或 涉 开 度 

喷枪 距离 一 一 20 ~ 25cm; 

喷枪 运 行 速度 一 一 普通 或 稍 慢 。 


了 王 
8 证 要点: 


@ 以 第 二 次 透明 层 的 喷涂 结束 涂 膜 工作 ， 要 边 观察 涂 膜 平整 度 边 仔 细 
喷涂 。 


〇 如 果 采 用 快速 移动 喷枪 ， 往返 两 次 覆盖 ， 能 得 到 很 理想 的 表面 色泽 。 
尤其 是 在 车 顶 、 行 李 箱 盖 、 发 动机 桂 等 ， 翟 盖 两 次 为 好 。 

〇 当 表 面 平整 度 不 好 时 ， 可 以 加 入 干燥 速度 慢 的 稀释 剂 进 行 修正 ， 
得 好 的 加 工 质量 。 
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器 二 、 双 层 金 属 闪光 涂料 的 喷涂 
1. 第 一 次 噶 涂 一 一 巴 噶 洲 ( 金属 内 光 竣 漆 ) 
涂料 黏度 14 ~ 18s(20cC )， 
气压 力 一 一 393 ~ 490kpa， 
顺 束 直径 一 一 全 开 ， 
喷 吐 流量 一 一 1 / 2 ~ 2 / 3 开 度 ， 
喷枪 距离 一 一 25 ~ 30cm. 
噶 枪 运行 速度 一 一 快 。 





8 要点: 


〇 整体 平均 薄 薄 地 喷涂 ， 以 提高 涂料 与 旧 涂 膜 的 亲和力 。 同 时 检查 有 无 
排斥 涂料 现象 应 提高 气压 喷涂 。 





2. 第 二 次 喷涂 一 决定 涂 膜 色彩 〈 金属 内 光 次 漆 ) 
涂料 茸 度 一 一 14 ~ 18s(20% )， 
气压 力 一 一 393 ~ 490kPa. 
嘲 束 直径 一 一 全 开 : 
响 肝 党 量 一 一 3 /站 二 全 和 天: 
ee - ~ 30cm 


Ey A 
顺 枪 





运行 速 


涂 决 定 涂 膜 色 彩 ， 要 注意 不 要 出 现 喷涂 斑纹 和 人 金属 斑纹 。 
© 。 将 喷枪 距离 加 大 到 30 ~ 35em， 以 喷雾 的 方法 喷 
射 进行 修正 。 
Q@ 丙烯 酸 聚 气 酯 覆盖 力 强 ， 喷 涂 两 次 就 能 确定 好 色彩 。 如 果 色 彩 不 好 ， 
可 间隔 10 ~ 15min ， 的 方法 ， 喷 第 三 到 第 四 次 。 





中 间 间 隔 时 间 : 


〇 金属 闪光 资 滞 涂料 喷 完 后 ， 在 喷 透 明 涂 料 之 前 ， 间 隔 10 ~ 
TT 雪人 间作 入 
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i 
面 漆 的 喷涂 与 修整 9 


3， 第 三 次 喷 涤 一 透明 层 水 料 预 喷涂 
涂料 黏度 一 11 ~ 12s(20%C )， 
气压 力 一 294 ~ 343kpa; 

喷 束 直径 一 一 全 开 : 

喷 吐 流量 一 -2 / 3 ~ 3 / 4 开 度 ; 
顺 枪 距离 一 一 20 ~ 25cm 

顺 枪 运行 速度 一 一 稍 快 。 

4. 第 四 次 喷涂 一 精 加 工 喷涂 《透明 涂料 ) 
涂料 黏度 一 11 ~ 12s(20%C ) 
气压 力 一 294 ~ 343kpal 

喷 束 直径 一 一 全 开 ， 

顺 吐 流量 一 一 3 / 4 ~ 全 开 ; 

唤 枪 距离 一 一 20 ~ 25cm; 


顺 枪 运行 速度 一 一 普通 或 稍 慢 。 


HE 
a 要 点 : 


〇 第 二 次 透明 层 喷 涂 是 精 加 工 喷涂 ， 要 边 观察 涂 膜 的 平整 度 边 仔细 喷涂 ， 


习惯 了 快速 移动 喷枪 的 ， 可 以 往返 覆盖 两 层 ， 以 获得 高 质量 的 表面 层 。 
加 反 过 来 ， 若 移动 速度 过 慢 ， 就 会 产生 重 挂 现象 。 如 果 涂 膜 起 镍 ， 要 加 
入 干燥 速度 慢 的 稀释 剂 进 行 修正 。 








| 素 色 面 漆 的 局 部 修 作 淮安 


器 一 、 准 备 工 作 

1 局 部 涂 装 的 遮盖 

涂 装 硝 基 涂 料 时 ， 遮 盖 面积 小 一 点 也 没有 多 大 关系 ， 但 聚氨酯 涂 
料 一 定 要 遮盖 宽 一 些 。 为 提高 局 部 涂 朔 速度， 可 采用 各 种 方法 。 例 如 
可 以 采用 市 面 上 出 售 的 相映 覆盖 板 ， 或 用 大 的 包 闭 纸 将 大 面积 盖 住 ， 
册 用 20 ~ 30cm 宽 的 纸 覆 盖 修 补 处 的 四 周 。 

如 果 事 先 用 厚 纸 做 成 长 5 ~ 7m， 宽 2m 左右 的 覆盖 罩 ， 用 起 来 就 很 
方便 ， 如 图 7-6 所 示 。 当 要 对 侧门 和 接 泥 板 等 部 位 进行 洲 北 时 ， 从 发 动 
机 室 盖 、 车 顶 到 行李 箱 盖 ， 一 下 子 就 能 盖 住 ， 然 后 用 磁铁 压 住 几 个 主要 
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部 位 ， 再 局 部 用 粕 由 市 粘 住 就 可 以 了 ， 如 图 /-7 所 示 。 当 然 ， 要 修补 部 

位 的 四 周 , 必须 用 纸 仔 细 盖 住 , 这 种 草 子 可 以 折合 起 来 放 好 ， 反 复 使 用 。 
盖 包 次 纸 

修补 涂 装 部 位 


2 一 3m 


-一 








1.5m 





重要 的 地 方 
用 磁铁 压 住 
修补 涂 装 部 位 的 周 





7-6 制作 大 型 覆盖 四 





7-7 利用 车 和 届 淖 或 包装 纸 让 新 
操作 方法 参考 全 车 涂 装 。 


要 点 : 


〇 对 于 酸性 丙 炳 酸 硝 基 漆 ， 局 部 涂 装 时 用 1.2 ~ 1.3mm， 而 对 于 合成 纤 
维 素 丙 烯 酸 硝 基 漆 则 以 1.0 ~ 1.3mm 为 宜 。 


〇 对 于 丙 炳 酸 聚 氨 酯 涂料 ， 局 部 涂 装 时 用 口径 1.2 ~ 1.3mm 重力 式 喷枪 
〇 烤漆 涂料 可 以 使 用 1.3 ~ 1.5mm 口径 的 上 吸 式 喷枪 。 
〇 丙烯 酸 瓷 漆 可 以 用 1.5 ~ 1.8mm 口径 上 吸 式 喷枪 。 





关于 咀 枪 的 类 型 和 口径 的 选择 ， 应 根据 阔 料 制造 商 的 建议 选择 。 
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a 
面 漆 的 喷涂 与 修整 名 


按 涂 料 的 规定 加 入 固化 剂 和 稀释 剂 ， 将 竹 度 调整 至 合适 。 


口 | 二 、 素 色 漆 的 局 部 修补 涂 装 

丙烯 酸 聚 氨 酯 涂料 的 局 部 修 
装 技 术 被 认为 很 难 掌 握 ， 但 实际 上 只 
要 掌握 了 作业 方法 和 要 点 , 也 并 不 难 ， 
而 且 作 业 速 度 快 ， 效 率 高 。 

素 色 漆 调 的 局 部 涂 装 可 参照 图 /-8 
所 示 。 

中 对 喷涂 了 二 道 浆 的 表面 及 边缘 
部 位 进行 湿 打 磨 ， 祖 邻 部 位 用 研磨 育 
打磨 。 打 磨 工 作 可 以 手工 进行 ， 也 可 
以 用 打磨 机 ， 装 上 毛巾 千 垫 打磨 头 ， 
使 用 粗 颗粒 的 研磨 膏 仔 细 打 磨 。 打 磨 
的 目的 是 除去 喷 二 道 浆 时 粘 上 的 涂料 
和 污 物 ， 清 洁 涂 装 表面 。 打 磨 后 要 用 
脱脂 剂 清 除 油分 和 污垢 ， 最 后 使 用 带 
粘性 的 布 ， 仔 细 除 去 细小 的 粉尘 。 

中 在 调 好 颜色 的 涂料 内 ， 按 
1 : 4 的 比例 加 入 固化 剂 ， 加 入 质量 分 
数 30% ~40% 的 稀释 剂 ， 并 将 医 度 调 
至 14 ~ 16s (4 号 福特 杯 计量 , 后 同 ) 。 
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78” 雪 色 溢 局 部 涂 闭 


第 一 次 喷涂 薄 薄 的 一 层 ， 以 提高 底层 和 旧 涂 膜 与 涂料 的 亲和力 。 
〇 第 二 次 喷涂 比 第 一 次 喷涂 稍 宽 一 些 ， 并 在 湿 的 状态 下 定 出 色彩 。 
〇 第 三 次 喷涂 比 第 二 次 要 喷 得 更 宽 些 。 要 稍 加 一 些 稀释 剂 ， 将 蒜 度 降低 


到 13 ~ 14s， 以 获得 高 质量 的 表层 。 


$e mm 
多 维修 提示 : 
〇 要 注意 色调 应 与 旧 涂 膜 相 吻合 。 
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(3) 晕 色 人 处 理 。 用 质量 分 数 30% 聚 氨 酯 资 潜 ， 加 入 70% 稀释 剂 ， 
薄 薄 喷涂 一 层 ， 此 时 如 果 喷 得 过 多 就 会 出 现 垂 挂 。 


8 要 点 


〇 修补 涂 装 的 气压 力 一 般 为 245 ~ 294kPa， 喷 束 开 度 和 流量 应 根据 修补 
面积 大 小 调整 。 

〇 如 果 面 积 小 ， 喷 束 开 度 应 减 小 ， 流量 也 应 减少 ， 气 压力 以 196 ~ 
245kPa 为 宜 。 





i 了 金属 色 面 漆 的 局 部 修补 涂 装 


口 ] 一 、 金 属 闪光 色 的 普通 法 局 部 涂 装 

在 准备 好 金属 内 光 涂 料 和 透明 涂料 后 ， 移 将 调 好 色 的 金属 内 光 涂 
料 ， 以 1 : 4 的 比例 加 入 固化 剂 调和 好 ， 然 后 加 入 质量 分 数 50% ~ 
70% 的 稀释 剂 ， 笑 度 调整 到 14 ~ 16s。 透 明 涂 料 也 按 同样 比例 加 入 固 
化 剂 ， 并 加 入 质量 分 数 10% ~ 20% 的 稀释 剂 ， 黏 度 调 为 12 ~ 13s， 
完成 上 述 准备 工作 之 后 ,就 可 以 开始 喷涂 ， 喷涂 方法 参照 图 7-9 所 示 。 

中 二 道 浆 涂 层 的 附近 用 400 号 ~ 600 号 的 水 砂纸 进行 湿 打 磨 。 时 
色 部 位 用 研磨 语 打 磨 ， 然 后 用 脱脂 剂 清洁 ， 用 吝 粘 性 的 布控 拭 ， 最 后 
用 压缩 空气 吹拂 。 

凶 先 在 二 道 桨 层 四 周 喷 一 层 透明 涂料 ( 见 图 7-9 中 的 @ )， 以 使 
所 喷 的 金属 闪光 瓷 漆 更 光滑 。 





8 要点: 


〇 第 一 次 先 薄 薄 喷 一 层 金属 闪光 瓷 漆 ， 以 提高 与 二 道 效 和 旧 涂 膜 的 亲 和 


力 。 
〇 第 二 次 喷涂 确定 涂 层 的 颜色 ， 一 般 喷 2 ~ 3 人 遍 ， 如 果 着 色 不 好 ， 则 需 
要 喷 3 ~ 4 次 。 第 二 次 不 要 喷 得 过 厚 ， 要 均匀 地 薄 薄 地 喷 。 





(3 将 质量 分 数 50% 的 金属 闪光 资 漆 涂料 与 50% 的 透明 涂料 相 混 合 ， 
猪 度 调 至 11 ~ 12s， 喷 涂 时 比 图 7-9 @@ 所 示 的 喷 得 更 宽 一 些 ， 喷 涂 时 
应 使 涤 料 呈 雾 状 ， 薄 薄 地 顺 涂 ， 以 消除 斑纹 ， 调 整 金 属 感 ， 同 时 兼 有 旱 
色 处 理 作 用 。 每 次 喷涂 之 间 ， 需 设置 10 ~ 15min(20Y ) 的 间隔 时 间 。 
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第 七 章 
面 漆 的 喷涂 与 修整 3 
@ 透 明 涂料 喷涂 面积 可 扩大 一 些 。 第 一 次 薄 薄 地 喷 一 层 ， 间 隔 大 
约 5min 再 喷 第 二 次 。 喷 涂 时 要 边 观察 色调 边 喷 ， 以 形成 光泽 。 
@) 巡 色 处 理 是 以 质量 分 数 20% 的 透明 涂料 ，80% 的 稀释 剂 相 混合 喷 
在 透明 层 区 域 周围 , 以 掩盖 其 由 于 喷涂 雾 滴 带 来 的 影响 。 注 意 喷 得 要 薄 。 
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4 | 1 

| 次 沐 | | 
| 车 金属 次 省 | 
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用 400 号 ~600 号 砂 这 部 分 用 研 
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号 过 渡 层 以 消除 雾 班 
-一 一 一 | 及 济 行 金属 志 的 宇 色 
处 理 
7-9 金属 闪光 色 的 局 部 涂 装 


器 二、 双 层 金属 闪光 涂 膜 的 局 部 修补 涂 装 

双 层 金属 闪光 涂 膜 的 局 部 修补 涂 装 方法 如 图 7-10 所 示 。 

GD 局 风光 9 届 的 项 演 】 第 一 次 喷涂 以 能 遮盖 住 二 道 浆 涂 层 为 准 ， 
在 较 宽 的 范围 内 薄 薄 地 喷涂 一 层 ， 第 二 次 喷 得 稍 厚 一 些 ， 以 决定 涂 腊 
色调 ; 第 三 次 溥 薄 地 顺 涂 ， 以 消除 金属 斑纹 ， 调 整 金 属 感 ， 同 时 进行 
与 旧 涂 层 的 量 色 处 理 。 
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SR 汽车 嘴 漆 








艺 弄 到 洪江 三 再 第 一 次 喷涂 以 有 光泽 为 准 ， 喷 得 要 薄 ， 第 二 次 
宵 厚 一 些 ， 以 形成 光泽 。 透 明 层 也 应 进行 星 色 处 理 ， 方 法 与 金属 闪光 
涂料 相同 。 
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金属 漆 坚 色 区 透明 层 晕 色 区 
图 7-10” 双 层 金 属 闪 交 涂 膜 的 局 部 修补 涂 装 


口 | 三 、 丙 烯 酸 聚 氨 酯 局 部 修补 涂 闭 注 意 事 项 


b 维修 提示 : 

@ 用 丙烯 酸 聚氨酯 涂料 进行 金属 闪光 涂 膜 的 局 部 修补 涂 装 时 ， 喷 枪 的 先 
择 很 关键 ， 其 中 以 1.2 ~ 1.3mm 喷嘴 直径 的 重力 式 喷 枪 效果 较 好 。 因 为 金属 
颗粒 的 分 散 和 立体 感 显 得 很 重要 ， 应 使 用 微粒 化 作用 好 的 喷枪 。 


〇 喷涂 的 关键 是 正确 调整 流量 、 喷 来 开 度 、 气 压力 和 黏度 。 局 部 修补 涂 
装 时 , 气压 力 调 得 过 高 , 喷射 雾 滴 则 向 四 周 飞 溅 , 通常 调 到 245 ~ 294kPa 为 好 。 
喷涂 距离 以 25cm 左右 为 标准 ， 局 部 修补 涂 装 时 以 15 ~ 20cm 为 基准 。 

〇 进行 旦 色 处 理 之 后 ， 一 定 要 强制 干燥 ， 需 在 60%C 条 件 下 加 热 30min 左 
右 。 若 干燥 不 充分 ， 打 麻 时 往往 出 现 泛 白 现象 。 





另外 ， 可 使 用 市 面 上 出 售 的 旱 色 剂 进行 旱 色 处 理 ， 通 过 加 热 ， 聚 
氨 酮 的 顺 姻 雾 泣 会 被 旱 色 剂 所 溶解 ， 能 使 其 很 好 地 溶 和 。 


| 邮 料 件 的 治安 


上 Q 一 、 汽 车 用 塑料 件 的 涂 装 特 扣 

1. 汽车 内 用 和 外 用 塑料 件 涂 装 特 点 

1) 内 用 塑料 件 一 般 采用 半 光 泽 或 完全 无 光泽 涂 装 ， 方 法 是 将 涂 
料 中 加 入 一 定 比 例 的 平 光 剂 。 

2 ) 外 用 塑料 件 有 的 采用 无 光泽 涂 装 ， 有 的 采用 有 光泽 涂 装 ， 视 
具体 情况 而 定 。 
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2. 软 性 塑料 件 涂 疤 特点 

由 于 软 性 塑料 本 身 具 有 柔韧 性 ， 它 所 用 的 涂料 基本 上 都 是 烘 烤 型 
弹性 磁漆 , 所谓“ 弹性 "是 指 涂 层 具有 较 大 的 柔韧 型 , 类 似 弹性 体 、 橡 胶 ， 
也 可 以 弯曲 、 折 苔 、 拉 伸 ， 然 后 还 可 以 回复 到 原来 的 尺寸 和 形状 而 不 
会 被 破坏 的 意思 。 方 法 就 是 用 专用 的 涂料 ， 该 涂料 中 加 入 柔软 剂 。 
口 | 二 、 塑 料 件 涂 装 用 材料 

1. 塑料 表面 清洁 剂 

塑料 表面 清洁 剂 的 作用 是 清除 塑料 件 表面 的 脱 膜 剂 ， 增 强 对 油漆 
的 附着 力 。 使 用 方法 如 下 


\ EE 可 
8 要点: 


〇 先 用 灰色 打磨 布 彻底 清洁 塑料 件 的 表面 ， 再 用 以 1 份 清洁 剂 与 2~4 份 


清水 混合 后 的 混合 液 清 洁 整 件 工件 。 
@ 然后 用 清水 清洗 干净 ， 待 工件 完全 干燥 后 才 可 喷涂 塑料 底 漆 。 





塑料 表面 清洁 剂 的 溶解 性 适中 ， 不 会 损伤 塑料 表面 ， 而 且 抗 静电 ， 
所 以 塑料 工件 不 会 因 摩擦 而 产生 静电 ， 影 响 涂 装 。 

2. 塑料 平 光 剂 

为 消除 汽车 内 部 塑料 件 一 定 比例 的 光泽 而 使 其 半 光 泽 或 完全 无 光 
泽 ， 一 般 都 采用 不 同 光泽 的 涂料 装饰 。 平 光 剂 有 聚氨酯 用 和 非 聚 氨 栈 
用 两 大 类 ， 选 用 时 务必 小 心 。 其 使 用 方法 如 下 : 


si 要 点 : 


器 将 喷涂 面 漆 后 的 塑料 件 的 光泽 与 原 车 的 光泽 作 上 比较， 以 决定 是 否 需 要 
由 7 


〇 如 果 需 要 的 话 ， 先 在 面 潜 中 加 入 的 平 光 剂 ， 然 后 搅拌 均匀 ， 并 作 喷 涂 
样板 对 比试 验 ， 在 认为 光泽 达到 一 致 时 可 正式 喷涂 施工 。 

@ 单 层 涂 装 消光 ， 直 接 将 平 光 剂 加 入 漆 中 即 可 ,而 双 层 涂 装 的 消光 ， 平 
光 剂 不 要 加 在 色 漆 内 ， 要 加 在 清漆 内 。 





3. PVC 表面 调整 剂 
PVC 表面 调整 剂 的 作用 是 对 PVC 表面 进行 处 理 ， 使 其 有 利于 重 涂 。 
它 由 强 溶剂 配制 而 成 ， 具 有 强烈 的 渗透 性 ， 而 且 能 够 软化 PVC 表面 并 产 
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生 轻 微 的 溶 胀 。 这样, 涂 装 时 修补 涂料 就 能 很 容易 地 渗透 进入 塑料 表面 
这 就 是 人 们 所 说 的 “ 锚 链 效应 ”。 它 可 以 大 大 提高 涂料 对 基 材 的 附着 力 。 

4. 汽车 塑料 件 用 底 漆 

ER 大 多 数 都 要 求 在 底 漆 中 加 入 柔软 剂 ( 各 生产 厂 均 
有 与 塑料 面 漆 的 配套 产品 ) ， 可 使 漆 膜 柔软 、 有 韧性 、 不 开裂 。 聚 两 
烯 塑料 件 是 一 种 难 粘 、 难 涂 的 材料 ， 要 使 用 专用 底 漆 ， 以 增加 它 的 附 
着 力 ， 同 时 面 漆 中 也 要 加 入 柔软 剂 ， 否 则 很 容易 脱皮 。 

本 本 运 肖 不 需要 底 漆 ， 因 为 油漆 在 塑料 制品 上 的 附着 
力 很 好 。 但 有 些 油漆 生产 厂 仍然 建议 在 涂 面 漆 前 使 用 推荐 的 溶剂 彻底 
清洗 塑料 件 ， 并 对 要 涂 装 部 位 用 400 号 砂纸 打磨 ， 再 喷涂 合适 的 丙烯 
酸 底 漆 、 丙 烯 酸 磁漆 、 聚 氮 酯 漆 ， 或 底 色 漆 加 透明 清漆 。 喷 涂 模压 逆 
衬 板材 时 ， 需 要 使 用 底 漆 和 二 道 底 漆 。 

5. 涂料 

汽车 外 部 零 部 件 如 保险 杠 、 挡 泥 板 以 及 车 门 的 镶 边 等 所 选择 的 涂 
料 ， 最 突出 的 要 求 是 耐候 性 ， 另 外 也 要 求 能 够 有 较 好 的 耐 介质 性 和 而 
磨 性 。 这 类 涂料 多 为 丙烯酸 聚氨酯 涂料 、 聚 酯 - 聚 氮 酵 涂料、 热塑性 
丙烯 酸 涂料 等 ， 汽 车 内 部 用 塑料 如 仪表 盘 、 控 制 手柄 、 冷 藏 箱 、 各 种 
把 手 、 工 具 箱 等 ， 常 用 涂料 为 热塑性 丙烯 酸 、 改 性 环 氧 树脂 、 聚 氢 本 
以 及 有 机 硅 涂料 等。 

回 三 、 常 见 塑料 件 的 鉴别 

在 塑料 件 的 维修 涂 装 时 ， 必 须 弄 清 塑 料 件 的 各 类 ， 经 便 确定 维修 

方法 和 使 用 的 涂料 。 常 见 的 塑料 件 鉴别 方法 有 以 下 几 种 。 


采用 IS0 识别 码 确认 。 在 正规 的 塑料 件 制造 三 生产 的 塑料 件 上 ( 一 
般 在 背面 ) ， 用 IS0 国际 鉴别 从 号 标识 塑料 件 的 品种 。 


无 1S0 标 识 时 ,可 找 车 喘 维修 手册 ,手册 中 可 列 出 专用 塑料 的 品种 ， 
手册 资料 要 与 车 相 答 。 


一 般 塑 料 焊 条 有 六 种 左右 ， 每 种 焊条 均 有 标识 塑料 品种 。 用 试 
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焊 法 ， 凡 能 与 塑料 件 相 焊接 的 那 种 焊条 的 塑料 ， 就 是 该 查找 塑料 件 
的 品种 。 

4. 人 稀 烧 鉴别 法 

在 允许 明火 燃烧 处 ， 在 塑料 件 上 取 下 一 小 块 ， 用 杀 子 夹 住 在 火 上 
燃烧 ， 观 看 火焰 状态 而 确定 塑料 品种 。 例 如 :PVC 受热 易 熔 ， 且 火焰 
呈 绿 一 青绿 色 ， 有 盐酸 气 际 ， 聚 烯烃 类 燃烧 时 ， 火 焰 没 有 明显 烟雾 ， 
且 有 螨 样 气味 ， 酯 酸 纤维 件 ， 燃 烧 后 有 醋酸 酸味 ，ABS 燃烧 时 ， 随 即 
产生 黑色 烟雾 。 但 是 ， 对 于 复合 材料 制造 的 塑料 件 ， 此 法 不 能 确定 。 
同时 ， 还 受 禁 止 使 用 明火 的 限制 。 

5. 特殊 简易 鉴别 法 


了 号 mn 
si 要 点 : 


@ 用 手 敲 击 保险 杠 内 侧 ，PU 塑料 发 出 较 微 弱 的 声音 ，PP 塑料 则 发 出 较 
清脆 的 声音 。 


用 和 白粉 笔 写 在 塑料 件 内 侧 ，PU 塑料 上 的 字迹 30s 后 不 掉 色 ，PP 塑料 
件 上 的 字迹 30s 后 可 擦 掉 。 
用 砂纸 打磨 塑料 件 内 侧 ，PU 塑料 没有 粉末 ，PP 塑料 有 粉末 。 





口 | 四 、 车 内 用 硬性 塑料 件 的 喷涂 

硬性 塑料 件 如 刚性 ABS 塑料 件 通 党 不 需要 用 底 深 、 底 漆 二 道 浆 或 
封闭 底 滩 ， 顺 涂 热塑性 内 和 米 酸 滩 就 可 获得 满意 的 效果 ， 其 具体 涂 疫 工 
下; 


要点: 


〇 表面 处 理 。 先 用 面 漆 的 稀释 剂 或 推荐 的 溶剂 彻底 清洗 塑料 件 ， 要 用 中 
性 洗涤 剂 ， 并 将 零件 用 清水 冲洗 ,清洁 擦 干 。 对 需要 喷涂 底 色 漆 的 部 位 用 400 
号 砂纸 打磨 ， 要 喷涂 透明 清漆 的 混 涂 区 域 用 600 号 或 更 细 的 砂纸 打磨 ， 并 用 
表面 清洁 剂 擦 净 。 


@ 潜 料 的 选 配 和 调 潜 。 参 照 油漆 供应 商 供应 的 色 卡 以 及 汽车 厂 的 颜色 
标号 选 定 两 烯 酸 面 漆 、 清 漆 ， 进 行 调 色 ， 然 后 按说 明 书 介绍 的 稀释 比 稀 释 
涂料 。 

@ 喷涂 施工 。 按 施工 要 求 进行 喷涂 ， 用 漆 量 以 达到 遮盖 效果 为 度 ， 不 要 
太 多 ， 以 防 失去 纹理 效果 。 经 干燥 后 将 塑料 件 重 新 浆 到 汽车 上 。 
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SS。 汽车 项 湾 











口 】 五 、 车 外 用 硬性 塑料 件 的 喷涂 

大 多 数 外 用 硬性 塑料 件 不 需要 用 底 滩 ， 有 些 油 滩 生 产 厂 仍然 建议 
在 染色 凌 前 使 用 底 滩 ， 但 不 应 用 磅 化 底 潜 、 金 属 处 理 剂 和 和 柔软 剂 等 。 
具体 涂 涛 工艺 如 下 : 


8 冯 要 点 : 


四 表面 处 理 。 用 肥皂 水 清洗 待 修补 区 域 ， 用 清水 清洗 干净 ， 再 用 面 漆 的 
稀释 剂 或 推荐 的 溶剂 彻底 清洗 塑料 件 。 对 要 涂 底 色 漆 的 部 位 用 400 号 砂纸 打磨 ， 
要 喷涂 透明 清漆 的 混 涂 区 域 用 600 号 或 更 细 的 砂纸 打磨 。 


名 漆 料 的 选 配 与 调 漆 。 按 油漆 供应 商 提 供 的 色 卡 以 及 汽车 的 闫 色 标 号 选 
择 丙烯 酸 或 聚氨酯 面 漆 、 清 潜 ， 进 行 调 色 ， 然 后 按说 明 书 介绍 的 稀释 比 稀释 
涂料 。 

〇 喷涂 施工 。 按 施工 要 求 进 行 喷涂 ， 用 漆 量 以 完全 遮盖 为 宜 ， 不 要 太 多 ， 
一 般 有 2 ~ 3 层 中 厚 湿 涂 层 即 可 。 等 底 色 漆 干 透 后 再 涂 透 明 清漆 。 





口 | 六 、 汽 车 外 用 软 塑 料 件 的 喷涂 施工 

对 于 软 性 塑料 的 修补 施工 最 好 采用 全 修补 的 办 法 ， 这 是 因为 整 板 
进行 打磨 、 清 洗 后 对 涂料 的 附着 力 极 为 有 利 。 

保险 杠 用 塑料 一 般 分 为 两 大 类 , 第 一 类 是 聚氨酯 和 其 他 类 似 塑料 ; 
第 二 类 是 聚 肉 烯 、 乙 丙 酸 橡胶 或 其 他 塑料 。 

修整 保险 杠 之 前 ， 首 先 根 据 前 述 简易 鉴定 法 鉴别 保险 杠 覆 盖 
层 的 材料 是 由 哪 一 类 塑料 制 成 ， 然 后 采用 不 同 的 方法 和 涂料 进行 
6 

1. 聚氨酯 (PU〉 和 其 他 类 似 塑 料 的 修补 施工 

对 于 聚氨酯 ( PU ) 和 其 他 类 似 塑 料 , 按 下 述 程序 进行 修补 施工 ( 以 
3M 公司 的 产品 为 例 ) : 

1 ) 用 肥皂 水 清洗 待 修补 区 域 ， 再 用 清水 清洗 干净 。 采 用 涂料 稀 
释 剂 清洗 表面 。 

2 ) 打磨 待 修补 的 区 域 ， 形 成 斜面 的 收 边 。 采 用 电动 打磨 机 进行 
打磨 施工 时 ， 首 先 采 用 36 号 粗 砂轮 ， 最 后 进行 精 加 工时 采用 180 号 
较 细 的 砂轮 。 

3 ) 按 产品 说 明 书 的 要 求 ， 将 3M 公司 的 No.05900 或 No.05901A 和 
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No.05901B 等 量 混合 。 

4 ) 用 橡胶 刮 板 将 上 述 材 料 刮 涂 到 竺 修补 区 域 ， 抑 薄 清 地 刊 涂 
一 层 ， 然 后 再 刮 至 比 未 损坏 部 位 稍稍 高 一 点 。 人 允许 涂 层 在 室 过 下 二 
J 各 30mir s 

5 ) 待 涂 层 固化 后 ， 用 180 号 的 砂轮 打磨 收 边 。 

6 ) 刊 涂 柔性 腻子 No0.05903， 应 将 针 孔 和 四 陷 填 平 。 使 其 干燥 
LS % SU Wl 

7 ) 用 240 号 砂纸 垫上 软 的 打磨 块 打磨 腻子 ,然后 再 用 No.320( 机 
械 ) 或 No.400 ( 手工 ) 砂纸 进行 打磨 ， 直 到 原 少 涂 层 的 沧 泽 被 打 抒 
80% ~ 90%。 

8 ) 探 拭 和 了 歇 净 竺 修补 区 域 ， 在 不 打算 涂 潜 的 部 位 用 胶带 粘贴 保护 。 

9) 用 3M 公司 的 No.05905 或 BASF 公司 的 HP-100 柔性 涂料 喷涂 
两 道 湿 的 涂 层 到 竺 修补 区 域 ， 干 燥 10 ~ 15min， 再 喷涂 第 二 道 ， 干 
保 45 ~ 60min 后 用 320 号 或 400 号 砂纸 将 涂 层 磨 平 。 

10 ) 施工 完成 后 及 时 清洗 喷枪 ， 移 用 水 后 用 涂料 的 稀释 剂 。 

11) 面 漆 的 配置 


HE 


〇 将 柔韧 性 添加 剂 与 常用 挥发 型 丙烯 酸 涂 料 或 交 联 型 丙烯 酸 涂 料 混合 。 


© 在 正式 喷涂 汽车 之 前 ， 应 该 先 喷涂 样板 进行 比 色 。 
@ 如 果 是 底 色 漆 + 清漆 系统 ， 则 可 在 清漆 中 加 柔韧 剂 。 





12 ) 行 全 部 修补 工作 完成 后 ， 应 该 清洗 嘲 枪 去 掉 胶 带 。 

2. 聚 烯烃 塑料 件 

对 于 聚 燃 烃 塑 料 件 ， 按 下 述 程序 进行 涂 效 : 

] ) 按 与 PU 塑料 相同 的 办 法 进行 表面 处 理 。 

2 ) 在 清洗 、 打 磨 、 贴 胶 市 后 ， 顺 涂 聚 烯烃 增 炸 剂 ( 如 3M 公司 的 
No.05907 ) ， 使 其 干燥 10min。 

3 ) 在 聚 烯烃 增 粕 剂 上 吓 涂 中 间 涂 料 ( 3M 公司 的 No. 05900 ) , 干燥 ， 
再 用 180 号 砂纸 打磨 抛光 。 

4 ) 再 次 顺 涂 聚 烯烃 增 钼 剂 到 打磨 过 的 修补 区 域 ， 干 燥 。 

5 ) 再次 喷涂 中 间 涂 料 以 填 平 小 的 凹陷 、 针 孔 及 打磨 痕迹 等 。 
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ye wiz 从 a z 
we 兴 千 顺 读 


6 ) 用 240 号 砂纸 打磨 平整 ， 然 后 用 320 号 或 400 号 砂纸 彻底 打 
磨 塑料 件 上 面 的 原装 涂 层 ， 去 掉 其 光泽 的 80% ~ 90%。 
| 第 三 次 顺 涂 增 粘 剂 ， 干 燥 。 
喷涂 中 间 涂 料 ， 闪 干 10 ~ 15 min， 再 喷涂 一 层 中 间 涂 料 ， 
A 45 ~ Oo 用 400 号 砂纸 磨 平和 表面 。 
涂 结束 后 应 及 时 清洗 喷枪 ， 先 用 水 洗 ， 再 用 稀释 剂 清 洗 。 
Wo 


了 了 


〇 将 和 柔韧 性 添加 剂 与 标准 丙烯 酸 涂 料 混合 。 


〇 在 正式 喷涂 汽车 之 前 ， 应 该 先 喷涂 样板 进行 比 色 。 
〇 如 果 是 底 色 漆 十 清漆 系统 ， 则 可 在 清漆 中 加 柔韧 剂 





11) 竺 全 部 修补 工作 完成 后 ， 清 洗 顺 枪 去 挥 胶带 。 竺 新 顺 涂 层 彻 
底 干 燥 后 ， 再 投入 使 用 。 


回 七 、 聚 毛 乙 燃 ( PVC ) 塑料 顶 筹 的 涂 装 

光 质 晤 气 乙 燃 间 料 的 涂 装 比 醒 质 守 所 乙 必 要 轩 难得 多 。 轩 为 在 
质 聚 毛 乙 烯 中 加 有 大 量 的 增 逆 剂 ， 这 些 增 塑 剂 在 涂料 成 膜 后 逐渐 向 表 
面 迁 移 至 底 漆 与 聚 毛 乙 燃 塑 料 的 界面 ， 造 成 层 间 附着 力 下 降 。 因 此 应 
有 专用 的 底 漆 与 之 配套 。 

以 德国 巴斯夫 公司 的 产品 为 例 ， 它 把 聚氨酯 柔韧 性 添加 剂 
( No.891 ) 加 到 热塑性 丙烯 酸 涂 料 或 M-2 涂料 中 构成 最 佳 搭配 ， 配 制 
出 聚 氯 乙 烯 专用 的 最 理想 涂料 系统 。 这 种 涂料 系统 具有 突出 的 物理 机 
械 性 能 ， 不 仅 柔 韧 而 且 硬 度 也 高 ， 耐 候 性 优良 ， 施 工 方便 。 


ee 
) 用 刷子 或 其 他 适当 的 工具 彻底 清洗 旧 塑 料 件 ， 先 用 水 ， 后 用 


) 将 涂料 混合 均匀 ， 倒 入 顺 杯 。 
wa 
配 潜 
R-M 热塑性 内 和 炉 栈 涂料 或 交 联 型 内 烯 酸 涂 料 1 份 


aa 174 





No.891 柔韧 剂 a 

PNT90 稀释 剂 0.5 价 

3 ) 用 压缩 空气 吹 干净 孔 隐 或 裂缝 中 的 脏 物 ， 然 后 用 和 医 性 抹布 擦 
J 


4 ) 仔细 遮盖 整个 发 动机 室 盖 和 行李 箱 盖 ， 以 免 顺 漆 时 飞 滩 
减 入 。 

) 将 喷枪 的 雾 束 调 窗 ， 采 用 市 状 喷涂 法 ， 疝 着 竺 修补 表面 的 边 
缘 顺 涂 一 道 。 

6 ) 加 大 气压 ， 把 雾 形 调整 到 正常 状态 。 顺 涂 时 疝 着 最 近 的 一 边 
开始 吐 涂 ， 了 逐渐 向 中 心 移动 ， 本 篷 中 心 时 停止 。 转 到 
汽车 的 另 一 边 ，， 从 中 心 开始 顺 涂 ， 逐 渐 向 边缘 移动 。 


4 好 维修 提示 : 
〇 注意 : 两 次 喷涂 的 接口 处 要 喷 得 湿 一 些 。 每 道 枪 之 间 大 约 履 盖 50% ~ 
50 





7 ) 稍 后 再 顺 涂 第 二 遍 全 湿 的 涂 层 ， 以 达到 全 道 盖 和 均一 的 湿度 


8 ) 再 用 稀释 200% 的 乙烯 基 顺 漆 ( 1 份 乙烯 基色 潜 用 2 份 硝 基 稀 
释 剂 稀 杰 ) 在 整个 车 顶 顺 一 湿 涂 层 。 干 燥 ln 后 ， 除 去 保护 胶 市 。 最 
后 用 乙 燃 防护 剂 来 保护 车 项 和 其 他 乙烯 基 材 料 的 表面 。 

9 ) 新 喷涂 层 至 少 干燥 4h 后 才能 使 用 。 

口 | 八 、 生 内 用 塑料 件 表面 起 纹 的 涂 厂 方法 

一 般 汽车 的 内 表面 上 有 许多 不 同 的 纹理 结构 ， 在 修复 的 塑料 件 上 
做 出 纹理 时 ， 新 纹理 不 一 定 要 与 原来 的 一 模 一 样 ， 只 有 纹理 的 粗细 程 
度 必 须 与 原来 的 一 样 。 

顺 涂 时 用 喷雾 钾 代 蔡 油 凌 嘎 枪 ， 及 用 较 低 的 气压 以 免 涂 料 雾 化 。 
如 果 要 得 到 较 粗 的 纹理 。 则 不 要 稀释 起 纹 涂料 ， 如 果 想 纹理 细致 一 
则 加 入 少许 硝 基 凌 稀释 剂 。 

典型 的 重 起 纹 工艺 如 下 : 
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全 公 从 还 和 TI 《， 汪 


要点: 


名 按 油漆 供应 商 的 资料 调和 起 纹 涂料 。 

〇 第 一 层 只 涂 在 修整 区 内 ,喷嘴 与 表面 距离 45 ~ 60cm， 始终 用 干 喷 ( 湿 
喷 会 破坏 纹理 ) ， 每 层 留 出 闪 干 时 间 ， 约 喷涂 8 ~ 10 薄 层 才能 达到 要 求 。 

〇 随后 把 纹理 向 整修 区 外 扩展 ， 这 与 底 色 漆 混 涂 一 样 。 








〇 表面 干燥 后 用 220 号 砂纸 打磨 ， 使 新 形成 的 纹理 与 原 纹理 相配 ， 如 果 
对 纹理 不 满意 ， 就 再 用 涂料 薄 薄 喷 一 层 ， 再 打磨 。 

名 重 起 纹 后 应 把 塑料 件 表面 吹 干 净 以 备 重 喷 面 漆 。 由 于 起 纹 涂 料 一 般 都 
是 硝 基 潍 ， 所 以 常规 内 饰 件 用 丙烯 酸 喷 漆 最 为 适宜 。 





面 漆 喷 涂 结束 后 ， 就 应 进入 干燥 工序 。 对 于 溶剂 挥发 型 涂料 及 氧 
化 成 膜 形 涂料 ， 面 漆 喷 涂 完成 后 ， 自 然 干燥 即 可 ， 但 如 果 采 用 低温 烘 
烤 干 燥 则 可 提高 作业 效率 。 丙 烯 酸 聚 氨 酯 、 两 烯 酸 资 潜 应 间隔 一 定时 
间 之 后 ， 必 须 以 80 史 强制 干燥 20 ~ 40min， 或 以 60% 强 制 干燥 30 ~ 
50min ( 各 涂料 制造 商 的 规定 会 稍 有 差异 ) 。 


器 一 、 清 除 贴 护 

路 涂 工 作 完毕 之 后 ， 封 闭 不 喷涂 部 位 的 胶带 和 贴 护 纸 的 作用 就 已 
经 完成 ， 可 以 清除 挥 了 。 

清除 贴 护 的 工作 不 要 等 到 加 温 烘 干 以 后 进行 ， 因 为 加 温 后 腔 市 上 
的 胶 质 会 溶解 ， 与 被 粘贴 表面 结合 得 非常 牢固 ， 很 难 清除 ， 而 且 会 在 
被 烙 贴 物 上 留 下 粘性 的 杂质 。 如 果 被 贴 护 表面 是 良好 的 旧 漆 层 ， 由 于 
胶 中 溶剂 的 作用 还 会 留 下 永久 性 的 痕迹 ， 除 非 进行 抛光 处 理 否则 将 去 
除 不 掉 ， 涂 膜 完全 干燥 后 清除 胶带 还 会 引起 胶带 周围 涂 腊 的 剥落 ， 千 
成 不 必要 的 修饰 工作 等 。 

贴 护 的 清除 工作 应 在 喷涂 完毕 之 后 ， 静 置 20min 左右 的 时 间 ， 竺 
涂 膜 稍稍 干燥 后 即 可 。 静 置 20min 左右 的 时 间 也 有 利于 涂 膜 中 溶剂 的 
挥发 ， 避 免 喷涂 完毕 后 直接 加 温 烘 烤 所 造成 的 涂 膜 热天 等 故障 。 

清除 工作 应 从 涂 层 的 边缘 部 位 开始 ， 决 不 能 从 胶带 中 央 穿 过 涂 层 
揭 开 胶带 。 揭 除 动 作 应 仔细 缓慢 ， 并 且 使 胶带 呈 匀 角 均 匀 地 离开 表面 。 
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从 维修 提示 : 


@ 清除 时 要 注意 不 要 碰 到 刚刚 喷涂 过 的 地 方 ， 还 应 防止 宽松 的 衣服 蹲 伤 
喷涂 表面 ， 因 为 这 些 表面 尚 来 干 透 ， 碰 到 后 会 引起 损伤 ， 造 成 额外 的 工作 量 。 





口 ] 二 、 干燥 

1， 噶 烤漆 房 的 使 用 

干燥 设备 有 多 种 类 型 ， 如 红 ' 
外 线 、 远 红外 线 、 热 风 等 。 不 同 
设备 干燥 方式 也 有 所 不 同 。 因 此 
干燥 作业 时 的 天 键 ， 就 是 如 何 根 
据 干 侣 设备 的 特点 ， 在 不 致 产生 
气孔 的 前 提 下 提高 干燥 速度 。 对 
于 使 用 顺 烤 两 用 房 进行 踢 制 干燥 
操作 方法 如 下 ( 顺 烤 滩 房 实物 如 图 7-11 ， 喷 烤漆 房 实物 
/一 11 所 示 ) 
) 打开 电 锁 开关， 电源 指示 灯亮 ( 即 红色 ) 。 
打开 照明 开关 ， 使 烤 房 内 得 到 照明 。 
电压 表 指 示 380V 处 即 表 示 正 常 送 电 ， 可 以 进行 喷 烤 工作 。 
使 用 控制 箱 上 的 时 间 设 定 旋钮 设 定 延 时 时 间 ( 如 果 需 要 )。 
使 用 温度 调节 旋钮 ， 设 定 烘 烤 坎 度 。 

6 ) 当 顺 烤 升 温 时 甫 先进 行 引 风 ， 顺 烤 开关 置 于 顺 烤 位 置 ， 即 顺 
烤 开 关 往 右 扭转 。 然 后 再 往 左 握 ， 使 其 进入 喷 烤 状态 。 

7 ) 当 需 要 烤漆 升温 时 ， 将 升温 开关 往 左 扭 ， 如 果 升 温度 已 达到 
设 定 的 温度 ， 开 关 将 自行 关闭， 即 可 以 烤漆 。 如 果 顺 漆 过程 中 ， 温 度 
下 降 ， 可 按 一 下 绿色 按键 ， 即 接 通 升 温 控制 。 





| 
2 ) 
3) 
4 ) 
0 


NS 。 
人 维修 提示 : 
〇 如 果 喷 烤 房 出 现 故 障 和 其 他 问题 ， 或 升温 烤漆 过 程 中 出 现 不 良 现 象 ， 


必须 按 红色 圆 键 ， 使 控制 箱 完 全 断 电 ， 防 止 不良 状 态 继续 进行 。 经 检查 处 理 
9 
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人 维修 提示 : 


名 面 漆 喷 涂 后 ， 不 能 立即 加 热 干燥 ， 必 须 间 隔 一 定时 间 ， 符 溶剂 挥发 到 
一 定 程度 之 后 再 加 热 强 制 干燥 ， 否 则 不 可 避免 地 要 出 现 气孔 。 





显然 间隔 时 间 的 长 短 ， 对 涂 膜 质量 和 作业 速度 都 会 带 来 影响 。 间 
隔 时 间 的 设置 ， 应 在 不 产生 气孔 的 前 提 下 越 短 越 好 。 

图 7-12 说 明了 间隔 时 间 与 产生 气孔 的 关系 。 此 图 是 在 升温 曲线 
和 其 他 涂 装 条 件 完 全 相同 的 条 件 下 ， 只 改变 间隔 时 间 得 出 的 结果 。 从 
图 中 可 以 看 出 ， 当 间隔 时 间 为 5min 时 ， 即 使 薄 涂 膜 也 出 现 很 多 气孔 ; 
当 间 隔 时 间 为 10min ~ 1h 之 间 时 ， 气 孔 的 产生 情况 几乎 没什么 差异 ; 
但 知 顺 阔 后 放置 一 夜 ， 间 隔 时 间 长 达 16h， 在 这 种 情况 下 ， 即 使 涂 膜 
很 厚 ， 也 不 易 出 现 气孔 。 

上 述 现象 主要 与 涂 膜 中 所 含 的 溶剂 量 有 关 。 图 7-13 表示 了 涂 装 
后 溶剂 的 挥发 量 与 时 间 的 关系 ， 在 最 初 的 10min， 有 近 90% 的 溶剂 很 
快 挥发 到 空气 中 。 若 继续 保持 自然 挥发 干燥 状态 ， 则 挥发 速度 将 非常 
缓慢 。 经 过 16h 左右 ， 溶 剂 挥 发 量 达 99%， 而 涂 装 后 10min 与 涂 竣 
后 1h 比较 ， 溶 剂 挥 发 量 没 多 大 差异 。 当 然 ， 若 采用 了 干燥 速度 慢 的 
释 剂 ， 涂 装 后 10min 与 涂 装 后 1h 相 比 较 ， 溶 剂 挥发 量 将 有 和 较 大 差异 。 
但 在 这 种 情况 下 ， 前 者 的 涂 膜 表面 还 处 于 湿润 状态 ， 残留 溶剂 可 以 毫 
无 阻碍 地 向 外 蒜 发 ; 而 后 者 涂 膜 表面 已 经 干燥 ， 正 处 于 残留 溶剂 向 外 
蒸发 时 易 形 成 气孔 的 状态 。 两 者 相抵 消 ， 出 现 气孔 的 可 能 性 处 于 大 体 
相同 的 水 平 。 

实际 上 只 有 涂料 状态 时 分 子 团 小 的 涂料 ， 比 如 烤漆 、 丙 烯 酸 聚 氨 
酯 等 ， 才 具有 上 述 溶剂 蒸发 速度 特性 。 这 种 特性 对 硝 基 类 涂料 不 适用 。 
硝 基 类 涂料 在 涂料 状态 时 分 子 团 大 ， 知 涂 膜 厚 则 溶剂 难 挥发 ， 蒸 发 特 
性 可 用 图 7-13 中 下 面 的 一 条 曲线 表示 。 

总 之 ， 对 于 内 烯 酸 聚 氨 酯 涂料 和 烤漆 涂料 ， 面 滚 顺 涂 后 间隔 
10min， 就 可 以 加 热 强 制 干燥 ， 则 隔 时 间 疫 有 必要 再 延长 。 
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70 
状 = 涂料 的 溶剂 蒸发 曲线 
认 15 四 50 
至 40 
和 10 30 | 
局 20 | 确 基 类 涂料 溶剂 蒜 发 曲线 
5 
101 | 
0 20 40 60 80 100 120 0 10203040 2h 16h 
膜 厚 /mm 过 程 时 间 /min 
图 7-12 间隔 时 间 与 气孔 的 关系 图 7-13 ” 涂 闭 后 溶剂 的 蒸发 量 


人 维修 提示 : 

@ 加 热 过 程 中 关键 是 要 注意 控制 升温 速度 不 能 太 快 。 要 追求 干燥 作业 的 
合理 化 ， 应 着 重 于 升温 曲线 和 干燥 温度 与 气温 的 关系 。 

〇 另外 还 应 注意 随 着 季节 的 变化 ， 应 使 用 不 同 的 稀释 剂 。 





图 7-12 中 的 曲线 上 所 示 ， 若 面 潜 喷涂 在 傍晚 进行 ， 第 二 天 早晨 
册 强 制 干燥 (放置 16h 左右 )， 即 使 涂 膜 较 厚 ， 也 不 易 出 现 气 孔 ， 这 
也 可 以 说 是 一 种 实用 的 方法 。 


人 维修 提示 : 


〇 注意， 喷涂 面 漆 后 放置 一 夜 ， 空 气 中 的 水 分 往往 会 凝结 到 涂 膜 中 ， 有 
时 会 导致 涂 膜 改色 。 





如 果 涂 疹 后 马上 加 热 ， 温 度 迅 速 升 到 80 飞 左右 ， 定 会 出 现 气孔 。 
但 如 果 在 10min 内 逐 源 加 坝 ， 当 温 度 上 升 到 20 ~ 50 守 时 保温 ， 则 一 
般 不 会 出 现 气孔 。 

如 图 7-14 所 示 ， 当 涂 膜 被 加 热 时 ， 从 涂 膜 表面 开始 干燥 ， 涂 膜 

内 部 会 有 来 不 及 蔡 发 的 溶剂 、 水 分 及 化 学 反应 产生 的 二 氧化 碳 气 体 等 。 
这 些 溶剂 和 和 气体 成 分 可 以 从 已 干燥 的 涂 膜 表面 肉眼 看 不 见 的 缝 险 逐 渐 
蒸发 出 去 。 但 大 急 剧 加 热 ， 蒸 发 的 气体 量 多 ， 涂 膜 的 缝 除 就 来 不 及 将 
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蒸气 完全 排出 ， 这 些 气体 就 会 冲破 涂 膜 表面 移出 。 如 果 涂 膜 表 面 还 
有 干燥 ， 如 图 7-15 中 中 所 示 ， 和 气体 逸 出 时 形成 的 孔 ， me 
还 能 填 平 还 原 ; 但 如 果 周 围 的 涂 膜 已 经 干燥 ， 如 图 7-15 中 的 @ 所 示 ， 
就 会 残留 而 形成 气孔 。 


涂 装 后 几 分 钟 
表面 正在 干燥 。 目 然 干燥 或 缓慢 加 热 干 燥 快速 加 热 


ae oo Sooo%, 
on ooo Cooooo 





。 涂 料 中 的 溶剂 即使 涂 膜 表 面 已 经 干燥 ,溶剂 等 气体 大 量 产 生 ， 强 行 
。 固 化 剂 反应 生成 的 碳 。 溶剂 仍 通过 肉眼 看 不 见 ” 冲 破 已 经 干燥 的 涂 膜 表面 。 
氧化 合 物 气 体 的 孔隙 向 外 蒸发 。 

。 空 气 中 的 水 分 


图 7-14 气孔 产生 的 原因 


a 在 采用 加 热 距 离 较 近 
的 红外 线 灯泡 进行 加 热 ， 发 动机 章 、 车 项 、 行 李 箱 盖 等 涂 膜 较 厚 处 往往 
会 产生 气孔 。 及 用 性 全 en 以 同样 条 件 加 热 ， 则 不 
易 出 现 气 孔 。 这 是 因为 远 红外 线 加 热 颖 具有 使 涂料 从 内 部 开始 干燥 的 性 
质 。 热 风 式 干燥 机 和 红外 线 干 燥 机 是 从 深 腹 表面 开始 干燥 ， 而 远 红外 线 
干燥 器 是 从 表面 和 内 部 干燥 同步 进行 ， 如 图 7-16 所 示 ， 即 使 产生 溶剂 
本 。 由 于 表面 具有 流动 性 ， 也 不 会 由 此 引起 气孔 。 不 过 这 只 是 从 理论 
上 上 判断， 实际 上 还 不 能 断定 远 红 外 线 比 热风 式 和 红外 线 式 性 能 更 好 。 


@ 涂 膜 表面 尚未 干燥 
涂 加 司 
腊 热风 、 红 外 线 光 等 ” 远 红 外 线 干燥 机 
气体 燕 发 后 孔 附近 涂料 有 。 恢复 为 平整 的 | 1 1 | | 
残留 气体 。 流动 性 将 孔 填 满 。 涂 膜 表面 。 热 ” 从 表面 干燥 。 ”表面 保持 流动 性 
@ 涂 膜 表面 已 经 干燥 





下 居于 本 网 网 


留 气 刑 。 六 ; 判 难以 积存 ， 
让 贸 气 孔 。 天 了 内 部 积存 沦 剂 溶剂 难以 积存 。 


图 7-15 ” 涂 膜 干燥 程度 与 气孔 图 7-16 干燥 方式 对 产生 气孔 的 影响 
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引言 诺 浊 庚 的 控 删 ” 闭 腊 表面 即使 已 经 干燥 ， 也 存在 肉眼 看 
不 见 的 缝 除 。 如 果 控 制 溶剂 莱 气 的 产生 量 ， 使 其 能 达到 恰好 能 通过 上 
述 缝 除 回 外 蒸发 的 程度 ， 就 不 会 出 现 气孔 。 为 此 ， 在 进行 干燥 作业 时 ， 
不 能 急剧 加 热 。 只 要 做 到 了 这 一 点 ， 产 生 的 溶剂 蒸气 少 ， 渐 潮 蒸 发 ， 
就 能 通过 肉眼 看 不 见 的 小 缝 除 逐 渐 排 出 。 

加 热 干 燥 方 法 随 喷 漆 间 的 结构 和 干燥 机 的 种 类 不 同 而 有 差异 ， 不 
存在 所 谓 最 佳 方法 。 


8 证 要点: 


〇 可 以 通过 测量 车 体温 度 进行 比较 ， 找 出 既 不 会 产生 气孔 ,干燥 速度 又 
RR 





如 图 7-17 所 示 , 4 曲线 是 急剧 加 热 ，B 曲线 是 逐渐 加 热 。 两 者 
相 比 较 , 4 是 在 10min 时 间 内 将 温度 提高 50%，60nm 厚 (内 烯 酸 
资 潜 涂 膜 ， 喷 潜 2 ~ 3 次 ) 的 涂 腊 ， 整个 表面 都 出 现 了 气孔 。B 是 在 
10min 时 间 内 使 温度 升 高 20 ~ 25% ，120um 厚 的 涂 层 没有 出 现 气孔 。 





加 热 方法 
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7-17 加热 方法 与 气孔 的 关系 


这 种 加 热 方 法 对 气孔 产生 的 影响 最 大 。 jo 
线 4 、B 被 称 为 升温 曲线 ,该 曲线 对 烤漆 了 2 二 下 拖拉 王 
曲线 A 、 吕 被 称 信 i ! ~ 6 ,60 速度 快 的 曲线 。 
和 强制 干燥 影响 很 大 。 该 曲线 越 陡 越 易 出 现 只 3 
气孔 ， 越 平缓 越 不 易 出 现 气孔 。 但 若 过 于 平 四 
缓 ， 虽 然 不 易 出 现 气 孔 ， 但 干燥 速度 过 慢 。 ”10 
如 图 7-18 所 示 ， 在 图 示范 围 内 寻找 合理 的 0 25 40 60 80 


干燥 时 间 /min 
日 线 是 时 童 干 爆 读 度 的 关键 
升温 曲线 是 提高 十 燥 速 度 的 关键 。 7-18 ”合理 的 升温 曲线 







181 esp 









1 1 
ue。 兴 和 车 顺 漆 





所 谓 干 燥 温 度 的 测定 ， 应 以 车 体温 度 为 准 。 红 外 线 和 远 红 外 线 干 

燥 的 顺 漆 间 内 空气 的 温度 没什么 意 ee 

是 在 红外 线 碰 到 车 体 时 才 开 始 产 生 的 ， 因 此 即使 空气 温度 还 低 ， 车 体 
却 已 达到 较 高 的 温度 。 


信 维修 提示 : 


〇 应 注意 车 顶 、 发 动机 覃 等 上 部 与 车 体 的 下 裙 部 的 温度 不 相同 。 





如 图 7-19 所 示 就 是 对 喷漆 间 内 
空气 温度 ， 车 顶部 位 的 过 上 度 、 夺 体 的 60 
温度 测定 实例 。 因 此 ， 为 准确 控制 干 50 








烤漆 间 内 温度 


燥 温 度 ， 应 事先 型 清楚 干燥 机 与 车 体 40 车 项 盖 等 处 的 温度 
之 间 的 距离 变 A 以 及 随 红外 线 加 热 踢 30 下 降温 度 


器 部 分 灯泡 的 通 断 ， 车 体 各 部 分 的 温 。 20 


度 将 如 何 变 化 。 0 30 40 60 80 
3， 确 定 高 效率 的 干燥 条 件 Tem 
《1) 实用 的 气孔 防治 方法 人 
QD 升温 曲线 要 平缓 。 
采用 干燥 速度 慢 的 稀释 剂 。 

(3) 适 当 控 制 膜 厚 。 


(4 采用 能 使 干燥 从 涂 腊 内 部 开始 的 干燥 装置 
其 中 方法 由 往往 需要 更 新 设备 ， 方法 国 要 减 小 膜 厚 ， 会 影响 表面 
质量 ;方法 已 采用 干燥 慢 的 稀释 剂 也 有 一 定 限度 ， 超 过 限度 就 会 出 现 
王 挂 现象 。 结 果 最 实用 的 办 法 就 是 措施 山 采 取 较 平缓 的 升温 曲线 。 早 
然 这 种 方法 也 会 带 来 使 干燥 时 间 加 长 ， 顺 漆 间 周转 率 降 低 的 问题 。 
目前 没有 既 能 提高 顺 梁 间 的 周转 紊 ， 又 不 产生 气孔 的 现成 办 法 。 
不 同 的 三 家 ， 设 备 条 件 和 工作 方法 都 存在 差异 ， 只 有 通过 自己 反复 试 
验 ， 寻 技 出 适宜 于 该 三 设备 特点 的 干燥 方法 。 
图 7-20 比较 了 由 于 升温 曲线 和 干燥 温度 的 不 同 ， 对 干燥 时 间 和 和 
气孔 的 影响 。 按 曲线 B8 从 加 温 到 干燥 结束 需 90min， 按 曲线 4 只 需 
35min。 产 生 差 异 的 原因 : 曲线 4 是 在 最 初 的 15min， 温 度 由 20"C 上 
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升 到 80%C， 然 后 保温 20min 完成 干 
燥 。 曲 线 8 从 20 扣 上 升 到 55% 用 
了 30min， 然 后 保温 60min 完成 干 
燥 。 即 曲线 4 温度 升 高 60C， 用 了 ™ 
15mins 平均 每 10mifi 升 温 40 总 3 









4: 出 现 气孔 
升温 曲线 40'C/10min 
干燥 条 件 80'C X20min 







B: 不 产生 气孔 
而 曲线 8 是 每 10min 上 升 8Y 的 比 对 40 升温 曲线 SC/10min 


、 、 干燥 条 件 SSCX60min 
例 升 温 ， 是 前 者 的 1 / 5。 保 温 干 30 


燥 时 间 也 由 于 80 和 和 55 人 这 种 温 。 yo 
度 的 差异 ， 而 出 现 了 40min 的 时 间 
差 。 如 果 其 他 条 件 完 全 相同 ， 由 于 
上 述 差 异 ， 交 曲线 4 加 热 干 燥 ， 比 干燥 时 间 /min 

沿 曲 线 B8 加 热 干 燥 穿 易 产 生气 孔 。 7-20 ”升温 曲线 与 干燥 时 间 的 关系 


Si 要 点 : 


名 涂料 的 完全 干燥 时 间 是 指 该 涂料 能 充分 发 挥 其 本 来 的 性 能 所 需要 的 干 
燥 时 间 。 它 是 由 涂料 自身 的 性 质 所 决定 的 。 





例如 图 7-21 所 示 为 某 种 丙烯 酸 聚 氨 栈 涂料 ， 到 完全 干燥 所 需 时 
间 和 温度 。 在 图 中 曲线 XX 和 曲线 Y 之 间 的 范围 内 ， 被 干燥 部 件 能 从 干 
燥 炉 中 取出 直接 装 车 ， 即 使 被 雨 淋 也 不 会 产生 白斑 点 和 起 泡 。 但 是 像 
丙烯 酸 聚 氨 酯 等 在 常温 下 也 能 不 断 固化 的 涂料 ， 常 常 是 还 达 不 到 这 种 
干燥 程度 ， 也 就 是 在 X 曲线 和 2Z 曲线 之 间 时 ， 就 从 喷漆 间 内 取出 。 在 
这 种 情况 下 ， 由 于 固化 还 不 充分 ， 只 能 进行 部 件 组 装 ， 不 能 立即 装 车 
在 雨中 行走 。 因 此 ， 对 于 像 丙 烯 酸 聚 氨 酯 这 类 涂料 ， 干 燥 时 间 应 以 能 
进行 下 一 项 作业 为 准 ， 取 最 短 加 热 时 间 ， 然 后 可 以 在 常温 状态 下 放置 ， 
直到 完全 干燥 ， 这 样 做 可 以 合理 地 缩短 加 热 时 间 。 这 种 做 法 只 要 是 使 
用 聚氨酯 涂料 的 修理 厂 都 能 采用 。 强 制 干燥 时 间 究 竞 多 少 为 宜 ， 随 厂 
家 的 作业 方法 和 交 货 期 的 限制 ， 不 可 能 确定 不 变 。 但 应 根据 本 厂 的 具 
体 条 件 ， 确 立 对 涂 膜 是 否 完全 干燥 ， 后 续 作 业 能 否 进行 的 判断 标准 。 
这 可 以 根据 涂 膜 硬度 以 及 图 所 示 的 合理 干燥 适宜 范围 图 进行 判断 。 这 
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梓 做 既 可 以 避免 汽车 留 在 顺 漆 间 的 时 间 过 长 ， 降 低 顺 漆 间 的 使 用 率 ， 
又 可 以 避免 没有 完全 干燥 就 交 车 使 用 ， 引 起 质量 事故 。 


要 点 : 


〇 干燥 适宜 范围 随 涂 料 而 异 ， 即 使 同一 个 厂家 的 产品 ， 若 固化 剂 的 品种 
不 同 ， 也 会 出 现 差异 。 





图 7-22 是 一 种 聚氨酯 涂料 ， 当 改变 了 固化 剂 的 组 合 后 干燥 适宜 
范围 的 差异 。 像 这 一 类 图 表 数 据 ， 各 涂料 生产 厂家 都 有 ， 使 用 者 平时 
应 注意 收集 ， 并 正确 合理 地 运用 ， 才 能 使 涂 效 作 业 蝎 加 合理 、 高 效 。 





ZI 这 
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 
干燥 时 间 /min 干燥 时 间 /min 
图 7-21 合理 干燥 适宜 范围 图 7-22 ”不 同 固化 剂 干燥 适宜 的 沁 围 


〇 气孔 的 产生 方式 要 受 干燥 升温 曲线 和 干燥 温度 的 影响 。 





一 般 说 来 ， 升 温 曲线 以 10min 升温 20 ~ 30% 为 安全 范围 ， 但 
干燥 温度 却 随 涂 料 的 品种 不 同 而 异 。 例 如 丙烯 酸 瓷 深 ， 即 使 升温 到 
80 爷 也 不 易 出 现 气 孔 ， 而 同样 以 80 抑 温度 干燥 ， 肉 烯 酸 聚 氮 酯 就 会 
出 现 气孔 。 
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出 现 这 种 差异 ， 主 要 与 涂料 的 表面 干燥 难 易 程度 有 关 ， 因 此 ， 应 
随 涂料 的 品种 不 同 ， 采 取 不 同 的 干燥 温度 ， 表 面容 易 干燥 的 涂料 ， 干 
燥 温 度 应 低 一 些 ， 以 避免 出 现 气孔 。 

于 和 和 9 和 条 细部 血 讲 了 气孔 产生 的 机 
理 ， 根 据 这 些 机 理 ， 下 面 归纳 如 何 确定 合理 的 干燥 条 件 。 


8 要 点 : 


@ 首先 是 选择 不 易 产 生气 孔 的 温度 。 一 般 说 来 ， 酵 酸 资 漆 为 70 ~ 
90sC , 丙烯 酸 聚 氮 酯 漆 为 50 ~ 70%C。 但 当 旧 涂 膜 是 硝 基 漆 时 , 若干 燥 温 度 过 高 ， 


就 会 因 热 胀 冷 缩 的 差异 产生 和 裂纹， 在 这 种 情况 下 干燥 温度 以 50%C 左 右 为 宜 。 

〇 其 次 是 升温 曲线 。 丙 烯 酸 聚 复 酯 涂料 以 10min 升温 20 ~ 30%C 为 宜 ， 
醇 酸 瓷 漆 有 的 以 10min 升温 30 ~ 50% 为 宜 有 的 10min 可 以 升温 50 ~ 
80%C。 总 之 ， 应 事先 弄 清 所 用 涂料 的 特点 ， 确 定 升 温 速 度 。 





决定 升温 曲线 时 还 应 注意 ， 同 桩 的 升温 时 间 沱 围 ， 随 季 世 不 同 ， 
实际 的 升温 曲线 有 差异 。 

其 原因 在 于 环境 温度 不 同 ， 使 升温 的 起 始 温 度 不 同 。 比 如 冬季 
顺 亲 间 内 温度 为 10 仿 左右， 夏季 为 30 信 左右 ， 如 图 7-23 所 示 ， 随 
起 始 温 度 的 不 同 ， 要 在 同样 的 时 间 沁 围 内 达到 同样 的 干燥 温度 ， 升 
温 曲 线 也 就 出 现 了 差异 。 若 10min 内 要 升温 到 50%C， 夏 季 为 50% 一 
301 =201 上 只 天 局 201 祈 字 为 010TC=40T， 要 升 高 40， 
显然 冬季 易 出 现 气孔 。 


8 要点: 


@ 关于 干燥 条 件 , 应 随 旧 涂 膜 的 状态 和 所 用 涂料 的 干燥 适宜 条 件 不 同 而 不 同 。 


〇 昌 车 更 换 漆 膜 上 时， 最 好 选择 在 低温 条 件 下 也 能 尽快 干燥 的 涂料 为 好 。 
〇 低温 干燥 性 能 好 的 涂料 ， 可 以 缩短 干燥 时 间 ， 提 高 喷漆 间 的 周转 率 。 





以 上 是 在 不 产生 气孔 的 前 提 下 要 加 快 作 业 速 度 所 需 注 意 要 点 。 这 
些 都 必须 付 诸 实践 ， 尽 可 能 多 地 收集 成 功 的 和 失败 的 数据 ， 才 能 找 出 
真正 合理 、 实 用 的 作业 方法 。 

如 图 7-24 所 示 ， 温 度 按 曲线 4 升 高 没有 出 现 气孔 ， 但 需 占 用 喷 
漆 间 90min， 按 曲线 8 升 高 只 需 35min， 但 气孔 很 多 。 有 了 这 两 种 极 
端的 数据 ， 就 可 以 进行 下 列 试验 。 
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图 7-23” 季 市 不 同 引 起 的 升温 曲线 差异 图 7-24 合理 干燥 条 件 的 确定 方法 


速度 ， 和 全 0 pri 10min。 若 
按 曲线 C 加 热 没 有 出 现 气 i 
要 注意 一 旦 失败 ， 修 整 工作 很 费事 ， 所 以 只 能 一 凡凡 上 改变 条 件 。 如 果 
按 曲线 DD 也 成 功 ， 又 可 以 缩短 10min 干燥 时 间 。 

接 下 来 可 以 将 加 热 方式 稍 作 改 动 。 如 曲线 上 所 示 ， 移 稍微 提高 温 
度 上 升 速度 ， 在 干燥 过 程 中 的 后 半期 ， 再 提高 一 定 温度 ， 这 样 做 又 能 
缩短 15 ~ 20min 时 间 。 

通过 这 种 不 断 试 验 ， 修 正 错误 ， 就 能 寻找 出 最 快 ， 又 不 出 现 气孔 
的 干燥 条 件 。 这 种 试验 中 的 温度 测试 ， 应 以 车 体温 度 为 准 。 采 用 量程 
为 100 人 的 温度 计 ， 边 检查 气孔 的 产生 情况 边 提高 温度 





各 




















信 维修 提示 : 


〇 应 注意 ， 随 着 季节 的 变化 ， 环 境 条 件 的 改变 ， 干 燥 条 件 也 应 作出 相应 
调整 。 


| 面 漆 喷 涂 后 涂 膜 的 修整 


面 漆 的 闭 布 结束 以 后 ， 潜 姜 的 工作 已 经 大 部 分 完成 ， 但 还 需要 进 
行 最 后 的 修整 工作 。 涂 膜 的 修整 主要 包括 清除 贴 护 、 修 理 小 范围 内 的 
故障 和 表面 抛光 等 。 
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顺 涂 过 程 中常 第 会 由 于 种 种 原因 在 面 漆 表面 造成 一 些微 小 的 故 
隐 ， 例 如 流 挂 、 个 别 的 涂 膜 颗粒 ( 脏 点 ) 微小 划 控 痕迹 和 四 坑 等 ， 影 
啊 装 饰 性 ， 因 此 必须 进行 修理 。 
口 】 一 、 流 挂 和 涂 膜 颗 粒 的 处 理 

在 项 涂 当中 造成 流 挂 是 非常 种 见 的 故 了 区， 由 于 喷涂 环境 的 影 啊 ， 
在 浴 膜 表面 有 入 粒 等 也 是 不 可 避免 的 。 


要 点 : 


〇 若 流 挂 的 面积 很 小 ， 涂 膜 表面 颗粒 很 少 ， 可 以 用 单独 修理 的 方法 进行 
处 理 ， 修 理 必 须 是 在 涂 膜 完全 干燥 的 情况 下 进行 。 








名 处 理 过 程 为 首先 平整 流 挂 或 颗粒 部 位 ， 然 后 用 抛光 的 方法 使 修理 部 位 
与 其 他 部 位 光泽 一 致 ， 消 除 修理 痕迹 。 





1. 平整 修理 

平整 流 挂 和 小 颗粒 多 采用 打磨 的 方法 ， 但 对 于 流 痕 或 颗粒 比较 大 
的 情况 下 ， 人 往往 先 用 刮刀 将 流 痕 或 大 颗粒 削 平 ， 然 后 再 用 较 细 的 砂纸 
打磨 来 加 快 工作 的 速度 。 打 磨 流 挂 部 位 一 般 使 用 1200 ~ 2000 号 水 麻 
砂纸 配合 硬 质 打磨 热 块 (不 可 使 用 软 打磨 热 ) 来 进行 ， 因 为 较 细 的 砂 
纸 产 生 的 打磨 痕迹 比较 容易 抛光 ， 但 有 时 需要 打磨 的 区 域 比 较 大 ， 为 
提高 效率 可 以 先 用 较 粗 的 砂纸 (如 800 ~ 1000 号 ) 先 打 磨 一 遍 ， 待 基 
本 完成 后 再 逐 级 用 细 一 级 的 砂纸 打磨 ， 直 到 打磨 痕迹 可 用 抛光 的 方法 
消除 为 止 。 


人 维修 提示 : 


〇 注意 不 要 跨 级 使 用 砂纸 。 








打磨 时 为 防止 丹 到 周围 不 须 打 磨 的 部 位 ， 可 以 用 贴 护 胶带 对 不 需 
打磨 的 区 域 进 行 贴 护 。 打 磨 的 手法 应 使 打磨 垫 贡 尽量 平行 于 面 漆 涂 膜 ， 
手法 要 轻 一 些 ， 用 水 先 将 水 砂纸 润 湿 ， 然 后 在 打磨 区 域 上 酒 一 些 肥 电 
水 ， 这 样 可 以 充分 润滑 打磨 表面 ， 且 不 至 于 产生 太 大 的 砂纸 雏 迹 。 打 
磨 时 要 非常 仔细 ， 经 香 用 胶 质 刊 水 请 刮 除 打磨 区 域 的 水 放 来 观察 打 魔 
的 程度 ， 只 要 流 挂 部 位 消除 并 与 周围 涂 须 齐 平 即 可 。 

















187 emp 









Teme 站 人 
SS 汽车 喷漆 





全 ，， __ 
Ll” 维修 提示 : 

〇 千 万 不 要 磨 穿 或 使 漆 膜 过 薄 ， 要 给 抛光 留 出 余 量 ， 并 保证 抛光 后 仍 有 
足够 的 膜 厚 。 对 于 边 角 等 涂 膜 比较 薄 上 且 极 萄 磨 穿 的 地 方 尤其 要 小 心 。 





对 于 颗粒 等 小 艺 围 的 打磨 ， 一 般 使 用 小 型 打磨 块 配合 1500 ~ 
2000 号 水 磨砂 纸 来 进行 。 国外 有 些 涂 装 工具 公司 _ 般 专门 为 这 项 工作 
配 有 小 磨 头 及 其 配套 砂纸 ， 如 德国 费 斯 拖 工 具 公 司 即 专门 配 有 这 种 小 
型 设备 ， 国 内 的 涂 装 工作 人 员 一 般 使 用 砂纸 包 于 麻 将 牌 来 进行 ， 效 果 
也 很 好 。 打 磨 时 同 打磨 流 挂 一 样 ， 需 治 涂 腹水 平 运动 并 用 肥 时 水 润滑 ， 
如 图 7-25 所 示 。 如 果 上 颗粒 过 大 或 流 痕 突出 部 位 非常 明显 ， 可 以 先 用 
天 刀 刊 除 ， 然 后 再 用 上 述 的 打磨 方法 进行 打磨 。 用 刊 刀 刊 除 工作 效率 
比较 高 ， 但 操作 上 要 求 一 定 的 拉 巧 ， 刮 削 时 刀刃 应 略 向 上 方 倾 笠 ， 不 
可 刮 前 过 量 ， 如 图 /7-26 所 示 。 








图 7-2$ ”用 小 麻 头 打 麻 上 颗粒 图 7-26 ”用 刊 刀 修整 表面 


2. 局 部 抛光 

经 过 平整 修理 和 打磨 的 区 域 必 须 进 行 搜 区 ， 对 小 范围 修补 区 域 一 
般 使 用 手工 抛光 的 方法 即 可 ， 也 可 用 机 械 抛 光 来 提高 效率 。 

手工 抛光 的 材料 一 般 使 用 法 兰 绕 ， 因 法 兰 绒 质地 较 厚 ， 且 多 为 毛 
或 杨 质 ， 非 第 适合 抛光 用 。 

对 于 新 漆 面 而 言 ， 未 抛光 的 区 域 即 具备 灼眼 的 光 洋 ， 经 过 抛光 的 
部 位 光 诺 虽然 没有 减低 ， 但 已 经 变 得 比较 条 和 ， 像 珠光 一 样 悦目 ， 所 
以 往往 会 造成 两 个 区 域 有 明显 的 差异 其 至 有 色 兰 。 所 以 ， 用 细 晓 抛光 
的 面积 要 大 于 修理 区 域 3 一 5 倍 ， 使 修补 区 域 与 未 修补 区 域 无 明显 的 
于 异 ， 最 后 ， 用 上 光 旱 对 整 板 进 行 上 光 即 可 。 
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ee 
面 漆 的 喷涂 与 修整 3 


- EE 
要点. 


抛光 时 用 法 兰 绒布 站 上 少许 抛光 粗 蜡 或 中 粗 蜡 ， 用 力 对 打磨 区 域 擦 拭 


以 消除 打磨 痕迹 ， 运 动 轨迹 以 无 序 为 好 ， 有 尽量 不 要 留 下 磨 削 的 痕迹 。 
@ 待 砂纸 痕迹 基本 消除 并 具有 一 定 的 光泽 后 ， 将 抛光 区 域 和 抛光 布 清 理 
和 干净， 不 要 留 下 粗 蜡 痕 迹 ， 然 后 挽 用 细 抛 光 蜡 再 次 进行 细致 的 抛光 。 








用 抛光 机 进行 局 部 抛光 同上 述 用 手工 抛光 的 基本 步 又 相同 。 


8 要点: 


〇 首先 将 中 粗 抛 光 蜡 ( 由 于 用 机 械 进 行 局 部 抛光 ， 用 中 粗 蜡 即 可 ) 涂抹 
于 修理 区 域 ， 选 用 小 型 海绵 抛光 轮 以 较 低 的 转速 对 修理 区 域 进行 研磨 抛光 。 

加 待 修 理 区 域 基本 消除 打磨 痕迹 并 显现 出 光泽 后 ， 逐 渐 提 高 转速 并 扩大 
抛光 区 域 到 修理 区 域 的 3 ~ 5 倍 。 

〇 然后 换 用 较 大 的 抛光 轮 ， 用 细 蜡 对 整 板 进行 抛光 上 光一 体操 作 ， 消 除 
光泽 和 颜色 的 差异 。 





器 二 、 涂 膜 上 四 陷 的 修理 

在 面 漆 响 涂 完毕 后 ， 浴 膜 上 常常 会 有 个 别 因 响 涂 表 和 面 清 洁 不 净 ， 
留 有 油 读 、 汗 旋 等 造成 涂 膜 张力 变化 而 形成 的 小 止 坑 ( 鱼 眼 )， 或 是 清 
除 贴 护 时 造成 的 小 范围 涂 膜 剥 洛 等 现象 。 对 这 些 地 方 进行 补 六 操 作 时 
若 缺 陷 位 置 不 明显 ， 一 般 不 需要 用 喷枪 ， 使 用 小 毛笔 或 牙签 等 对 凹陷 
部 位 进行 填补 就 可 以 了 。 但 如 果 缺 陷 部 位 非常 明显 ， 或 所 处 位 置 是 车 
辆 必须 涂 膜 完 美的 地 方 ， 如 小 轿车 的 发 动机 日 或 踢 子 板 等 ， 一 般 需 要 
采用 点 修补 的 方法 ( 使 用 小 型 修补 喷枪 进行 小 局 部 喷涂 ) 来 修理 。 

















人 维 修 提示 : 


〇 用 牙签 或 小 毛笔 填补 钙 陷 最 好 在 涂 膜 未 干 时 操作 ， 如 果 涂 膜 已 经 干燥 ， 
将 会 造成 填补 部 位 附着 不 良和 颜色 的 差异 。 





具体 操作 如 下 : 

1 ) 看 面 滩 潜 膜 已 经 基本 干燥 ， 则 需要 用 清洁 剂 对 需要 填补 的 区 域 
进行 清洁 。 如 有 必要 可 用 800 号 以 上 的 细 砂 纸 进行 简单 打磨 ， 但 打磨 区 
域 切 不 可 过 大 , 只 起 提高 附着 能 力 的 作用 即 可 , 然后 用 清洁 剂 清洁 干净 。 


189 essp 








2) 用 牙签 或 小 毛笔 本 上 少许 
面 漆 ( 为 保证 没有 人 色差， 最 好 用 
剩余 的 面 汪 。 大 为 双 组 分 涂料 ， 
则 必须 添加 固化 剂 )， 并 迅速 地 滴 
到 故障 部 位 ( 鱼 眼 ) 或 描绘 在 需 
要 填补 的 部 位 (剥落 涯 日 )， 如 图 
7-27 所 示 。 

3) 用 为 一 文 小 毛笔 栈 取 少许 
面 漆 黎 释 剂 涂抹 在 修饰 部 位 ， 以 一 
使 修饰 部 位 变 得 较为 平整 ， 并 利 图 7-27 用 牙签 或 小 毛笔 进行 表面 修理 
用 稀释 剂 的 尝 开 和 溶解 作用 使 修 
补 部 位 与 其 周围 相 融 合 。 

4) 竺 完全 干燥 后 可 以 稍稍 进行 打磨 并 进行 氮 沧 处理， 方法 同 流 
挂 及 果 粒 的 修理 。 
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汽车 漆 面 质量 的 检查 项 目 (质量 指标 ) 
与 含义 如 表 8-1 所 示 。 


检验 项 目 = 
是 鉴别 漆 面 外 观 质量 的 一 个 主要 项 目 。 它 不 
仅 关系 到 漆 面 的 光亮 程度 ， 同 时 ， 光 泽 较 强 的 
漆 膜 对 大 气 的 抵抗 作用 比 光 泽 差 的 要 好 。 漆 膜 
的 光泽 ， 会 随时 间 延 长 而 逐渐 消失 
颜色 及 外 观 | ”是 鉴别 漆 面 外 观 质量 的 一 个 主要 项 目 
漆 膜 的 硬度 是 表示 漆 面 机 械 强 度 的 重要 性 能 
之 一 ， 是 测试 漆 膜 表面 对 作用 其 上 的 另 一 硬度 
漆 膜 的 硬度 | 较 大 的 物体 所 表现 的 阻力 。 漆 膜 的 硬度 与 其 干 
燥 程 度 有 关 。 一 般 来 说 ， 干 燥 得 越 彻底 ， 硬 度 
就 越 高 
耐 磨 性 是 漆 面 的 重要 特性 之 一 。 它 不 仅 与 漆 
膜 硬 度 和 附着 力 有 密切 关系 , 而 且 与 底 材 种 类 、 


光泽 











出 磨 性 。 | 底 材 表面 处 理 、 漆 膜 在 干燥 过 程 中 的 温度 、 混 仿 第 一 节 涂 膜 质量 检查 
度 及 漆 膜 表面 的 粗糙 度 也 有 关系 ee 
ee 附着 力 是 指 漆 面 与 被 涂 的 物体 表面 牢固 结合 
的 性 能 ， 是 考核 漆 腊 最 重要 的 性 能 之 一 
冲击 强度 是 测试 漆 膜 承受 高 速 负 荷 作用 的 变 
沁 二 唱 诺 。 | 形 程度 ， 反 映 漆 膜 的 弹性 和 对 底板 的 附着 力 。 





它 是 用 1kg 重 的 重 锤 落 在 潜 膜 上 而 不 引起 洗 腊 
人 破坏 的 最 大 高 度 来 表示 
厚度 是 涂料 检验 过 程 中 的 一 项 重要 的 质量 指 
厚度 标 。 右 漆 膜 厚薄 不 当 ， 或 涂 装 时 的 层 数 没 有 达 
到 一 定 厚度 ， 均 对 漆 面 性 能 产生 不 民 的 影响 
柔 蔬 性 是 指 漆 膜 经 过 一 定 幅度 的 弯曲 后 不 发 











柔 初 性 | 生 和 破裂 的 性 能 。 也 叫 涂 膜 的 弹性 或 弯曲 性 
耐候 性 是 考核 漆 膜 抵抗 大 自然 中 的 阳光 、 雨 


雪 、 风 沙 等 破坏 的 能 力 
耐水 性 耐水 性 主要 测定 漆 膜 耐水 锈蚀 作用 的 能 
耐 腐蚀 性 耐 腐 蚀 性 是 指 测 定 漆 膜 耐 腐蚀 的 性 能 





| 








汽车 喷漆 





耐 光 性 耐 光 性 是 指 漆 膜 抗 索 外 线 照 射 的 性 能 
干燥 性 能 干燥 性 能 是 指 涂料 涂 在 物体 表面 上 形成 固体 薄膜 所 需 的 时 间 


口 | 二 、 漆 面 的 质量 检查 

根据 涂料 技术 条 件 和 试验 方法 要 求 ， 将 涂料 在 规定 底 材 上 制 成 固 
体 漆 膜 。 然 后 对 其 物理 和 机 械 性 能 进行 检测 。 

并 呈 弟 的 风量 | 先 在 玻璃 上 制备 漆 膜 ， 然后 用 入 射 角 为 45? 
的 光 投 射 在 平面 放置 的 漆 膜 上， 再 用 光电 光泽 计 ， 即 可 测定 出 漆 膜 的 
光泽 。 目 前 ， 常 用 DFH-66 光电 光泽 计 。 

慌 2 是 页 的 区 2 又 古人 的 9 ”采用 目测 法 ,与 标准 样板 比较 。 按 《 漆 
膜 一 般 制 备 法 》(GB1727 一 1992)， 将 测定 样品 与 标准 样品 分 别 在 铁 板 
上 制备 漆 膜 ， 竺 潜 膜 实干 后 ， 将 两 板 重 琶 1 / 4 面积， 在 天 然 散 射 泡 
线 下 检查 ， 根 据 产 品 标准 检 杜 颜色 和 人 外观。 

证 8 到 雪 的 闪 殉 ” 日前， 测试 硬度 的 方法 是 摆 杆 硬度 计 测 试 法 . 
这 是 涂料 国标 采用 的 方法 ， 如 图 8-1 所 示 。 


区 三 局 点 : 


〇 硬度 的 测量 ， 是 以 一 定 重 量 的 摆 杆 在 漆 膜 上 摆动 一 定 的 振幅 衰减 (从 


5° 减少 至 2。 ) 所 需 的 时 间 与 摆 杆 在 未 涂 漆 膜 的 玻璃 板 上 摆动 同样 的 振幅 豪 
减 所 需 时 间 的 比值 。 





使 用 前 ,要 校正 玻璃 值 从 5° 摆动 衰减 2? 所 需 时 间 为 ( 440 土 6 ) S， 
以 此 数 除 以 漆 膜 时 的 摆动 值 ， 来 表示 其 硬度 。 

ET 全 和 人 汐 g 刊 用 强 磨 损 材 料 (石英 砂 ) 在 一 定 速度 及 一 
定 压 力 下 沙 在 潜 膜 上 而 使 其 磨损 ， 即 用 一 定 大 小 的 砂粒 由 180cm 高 度 
沙 下 时 ， 将 漆 膜 破坏 所 需 之 砂粒 的 重量 ， 来 表示 其 耐 磨 的 程度 。 

耐 磨 仪 如 图 8-2 所 示 。 它 是 由 垂直 固定 着 的 内 径 为 4 ~ 6cm、 长 
为 180cm 的 玻璃 管 组 成 。 试 验 时 ， 把 涂 有 漆 膜 的 试 件 置 于 玻璃 管 下 的 
倾 笠 面 上 , 秦 粒 经 漏斗 稼 向 下 流 , 沙 在 潜 膜 上 , 直 致 使 潜 腊 被 磨 破 为 止 ， 
称 取 收 集 的 砂粒 重量 ， 即 为 耐 磨 程度 。 
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图 8-1 摆 杆 硬度 计 外 形 图 8-2” 耐 磨 仪 外 形 


ISDN 人 我 国 国标 采用 画 圈 法 ， 即 以 留声机 唱 针 做 
针头 ， 把 样板 固定 在 能 移动 的 试验 全 上 ， 在 移动 的 同时 以 做 圆圈 运动 
的 钢 针 刺 穿 漆 膜 ， 并 刻画 出 重 垒 圆 滚 线 的 纹路 ， 从 圆 滚 线 的 纹路 中 观 
察 漆 膜 破坏 的 位 置 ， 来 确定 漆 膜 的 附着 力 。 钢 针对 漆 膜 的 破坏 作用 ， 
除 垂直 的 压力 外 ， 还 有 钢 针 的 运动 而 发 生 的 剥离 作用 。 附 着 力 测定 位 
如 图 8-3 所 示 。 漆 膜 附着 力 的 等 级 共 分 7 级 , 1 级 最 好 , 如 图 8-4 所 示 。 
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8-3 ”附着 力 测定 仪 外 形 8-4” 漆 膜 附着 力 等 级 
1 ~ 7 一 漆 膜 附着 力 的 等 级 
测定 时 ， 将 样板 放 在 试验 合 上 并 固定 ， 在 荷 重 盘 上 酌 加 夸 码 ， 使 
转 针 的 尖端 接触 到 漆 膜 ,并 能 划 至 金属 层 。 按 顺 时 针 方向 ,均匀 转动 摇 柄 ， 
转速 以 80 ~ 100r/min 为 宜 ， 圆 滚 线 划 痕 标准 周 长 为 ( 7.5 土 0.5 ) cm， 


CCC 
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取出 样板 ， 用 漆 刷 除去 划 痕 上 的 潜 局 ， 以 四 倍 放大 镜 检 至 划 痕 并 评级 。 

以 样板 上 划 浪 的 上 侧 为 检查 目标 ， 依 次 标 出 1、2、3、4、5、6、 
7 七 个 部 位 ， 相 应 分 为 七 个 等 级 ， 按 顺序 检查 各 部 位 的 漆 膜 完整 程度 ， 
如 某 一 部 位 的 格子 有 70% 以 上 完好 ， 则 定 为 该 部 位 是 完好 的 ， 人 否则 应 
认为 损坏 。 

例如 : 部 位 1 漆 膜 完好 , 附着 力 最 佳 , 评 为 ] 级; 部 位 1 潜 膜 损坏 。 
而 部 位 2 完好 ， 附 着力 次 之 , 评 为 2 级 。 依 此 类 推 ,7 级 为 附着 力 最 差 。 

男 圈 法 来 测定 附着 力 ， 虽 然 包 括 潜 膜 的 变形 和 破坏 时 的 抵抗 

力 ， 但 由 于 仪器 结构 的 限制 ， 不 能 用 在 现场 。 因 此 ， 使 用 单位 一 般 是 
采用 男 格 法 。 即 采用 单 面 刀片 ， 在 平整 的 潜 膜 上 横竖 垂直 切割 4 条 划 
痕 至 底 金 属 ， 形 成 9 1 wo 
再 贴 一 种 很 粘 的 胶 纸 或 胶布 ， 随 后 用 力 拉 开 ， 观 察 漆 膜 是 售 拉 把 ， 
测定 其 附着 力 。 

区 TSR 人 根据 681732-1993(《 潜 膜 耐 冲击 测定 法 》， 
漆 膜 的 耐 冲击 强度 是 以 重 锤 重量 与 其 落 于 漆 膜 样板 上 而 不 引起 漆 膜 破 
坏 的 最 大 高 度 的 乘积 (1kgf。，cm) 来 表示 。 


of EE 
ss 要 点 ; 


〇 检验 时 ， 将 涂 漆 样板 放 在 冲击 试验 器 (图 8-5 所 示 ) 下 部 的 铁 砧 上 ， 
漆 膜 朝 上 。 
@ 样板 受 冲 击 部 分 距 边 缘 不 少 于 15mm。 每 个 冲击 点 的 边缘 相距 不 得 少 


于 15mm。 重 锤 控制 装置 维持 在 产品 标准 规定 的 高 度 ， 按 压 控 制 钮 ， 重 锤 即 自 
本 党 丰 计 冲 二 总 计 大 全 计 涂 习 人 村 本 

〇 提起 重 钴 ， 取 出 样板 ， 用 4 们 放大 镜 观 察 ， 判 断 漆 膜 有 无 有 裂纹、 皱纹 
及 剥落 等 现象 。 

〇 试验 应 在 恒温 、 恒 湿 的 条 件 下 进行 。 


[根据 6B17641979《 漆 膜 厚度 测定 法 》 的 规定 ， 
漆 膜 厚度 的 测定 采用 杜 杆 干 分 尺 或 磁性 测 厚 仪 测定 。 


a/ EE 
ss 要点: 


@ 采用 杠杆 千分尺 测定 时 ， 首 先 应 校正 杠杆 千 分 尺 的 “0” 位 ， 然 后 取 





距 样板 边缘 不 小 于 lcm 的 上 、 中 、 下 三 个 位 置 进 行 测量 。 
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二 人 矿 王 
ss 要点: 


〇 将 没有 涂 漆 的 底板 放 于 微 动 测 杆 与 活动 测 杆 之 间 ， 慢 慢 旋 转 微 分 简 ， 
使 指针 在 两 公差 带 指针 之 间 ， 再 调整 微分 简 上 的 某 一 条 线 与 国定 套 简 上 的 轴 


向 刻 线 重合 。 

@ 为 了 消除 测量 误差 ， 可 在 原 处 多 测 几 次 。 读 数 时 ， 把 固定 套 简 、 微 分 
简 和 表盘 上 所 读 得 的 数字 加 起 来 ， 即 为 所 测 厚 度 值 。 

〇 然后 涂 上 漆 样 ， 按 规定 时 间 和 干燥 后 ， 再 用 此 法 在 相同 位 置 测量 ， 二 者 
之 差 即 为 漆 膜 厚度 。 

〇 取 各 点 厚度 的 算术 平均 值 ， 即 为 漆 膜 的 平均 厚度 值 。 





采用 磁性 测 厚 仪 ， 仅 适用 于 钢铁 工件 的 涂 膜 厚度 的 测定 。 

长 人 9 测 定 和 柔韧 性 ， 是 将 涂 漆 的 金属 板 在 一 定 
直径 的 轴 棒 上 弯曲 ， 轴 棒 的 直径 有 1mm、2mm、3mm、4mm、5mm、 
10mm 六 种 ， 弯 曲 的 直径 越 小 ， 则 漆 膜 的 柔韧 性 越 大 ， 所 以 通过 1mm 
的 柔韧 性 最 好 ， 一 般 要 求 涂 料 的 柔韧 性 为 ] ~ 3mm。 

测定 时 ， 常 采用 柔韧 性 测定 器 ， 如 图 8-6 所 示 。 





图 8-5 冲击 试验 规 外 形 图 8-6 ”柔韧 性 测定 喜 外 形 


[= 


1 ~ 6 一 轴 棒 7 一 板 合 
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oO 先 按 GB1727 一 1992《 漆 膜 一 般 制 备 法 在 铁 板 (或 按 产品 规定 标准 ) 上 


制备 漆 膜 。 

@ 待 漆 膜 实干 后 ， 在 恒温 恒温 条件 下 ， 漆 膜 朝 上 ， 用 双手 将 涂 漆 样板 紧 
压 于 按 产 品 标准 规定 直径 的 轴 棒 上 ， 绕 棒 弯 曲 ， 弯 曲 后 用 双手 拇指 应 对 称 于 
轴 棒 中 心 线 ， 弯 曲 动 作 必 须 在 2 ~ 3s 内 完成 。 

〇 浴 膜 这 曲 后 ， 用 4 们 放大镜 观察 ， 如 有 网 纹 、 有 裂纹 及 剥落 等 破坏 现象 ， 
即 为 不 合格 。 





rm 主要 采用 大 气 曝 果 试 验 法 ， 和 

ee 期 检 玛 潜 膜 的 失 沧 、 变 色 、 粉 化 、 起 泡 、 王 有 裂 及 脱落 。 

pe 应 先 做 两 块 样板 ， 一 块 叫 曝 晒 样 板 ， mw 150 x 
250X(0.8 ~ 1.5)mm， 用 来 进行 试验 ; 另 一 块 叫 标准 样板 ， 尺 寸 为 
7/0X150X(0.8 ~ 1.5)mm， 作 为 标准 板 ， 妥 善 地 保存 于 室内 ， 以 备 对 
。 

) 样板 应 在 室内 维护 5 ~ 7 天 后 再 进行 投 试 。 

) 样板 投 斌 前， 应 预先 观察 漆 膜 外 观 状态 和 物理 机 械 性 能 ， 并 
ee 

此 后 ， 将 样板 放 在 钢铁 或 木材 制 的 曝晒 台 

) 检 查 样 板 的 周期 一 般 规 定 为 : a _ 至 第 三 个 月 内 ， 
每 隔 人 从 第 四 个 月 起 ， 每 月 检查 一 次 ， 一 年 以 后 每 季 
今 查 一 次 。 在 雨天 或 天 气 骤 变 时 应 随时 检查 ， 如 有 异常 现象 应 做 记录 。 


8 要 点 
@ 检查 时 ， 将 样板 拿 到 室内 ， 首 先 用 软 毛 刷 将 样板 表面 灰尘 打 挤 ， 检 查 


粉 化 。 
@@ 然后 将 样板 用 软 布 或 海绵 在 水 中 擦洗 干涩 ， 待 晾 干 后 再 检查 失 光 、 变 
色 等 项 目 。 





并 0 的 到。 进行 耐水 性 能 的 检验 时 ， 可 视 情 分 别 进行 
Er 

) 冷水 试验 。 将 已 实干 的 涂 妾 样板 用 蜡 和 松香 (1 : 1) 的 混合 

Pe 并 在 背面 涂 1 层 石蜡 ， 将 涂 妾 样板 的 2/3 面积 放 入 温度 为 
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(25 土 ] ) 艺 的 蒸馏 水 中 浸泡 24h( 或 按 产品 标准 规定 )， 然 后 将 样板 自 
水 中 取出 ， 用 滤纸 吸 干 水 珠 ， 在 (25 土 1 ) 气 、 相 对 湿度 ( 65 土 5)% 下 
观察 ， 如 潜 膜 有 剥落 、 起 邹 等 现象 ,为 不 合格 ; 如 有 起 泡 、 失 光 、 变 
生 锈 等 现象 ， 记 录 其 现象 及 恢复 时 间 ， 人 合格 与 个 ， 按 产品 标准 规定 。 

仿 验 时 ， 以 两 块 样板 均 能 符合 产品 标准 规定 为 合格 。 

2 ) 沸水 试验 。 需 在 沸水 中 做 试验 时 ， 按 《 漆 膜 一 般 制 备 法 》 
(GB1727 一 1992)， 在 3 块 铁 板 (或 按 产 品 标准 规定 ) 上 制备 潜 膜 。 将 涂 
漆 样 板 的 2/3 面积 浸 挂 在 沸腾 的 蒜 馏 水 中 ， 按 产品 标准 规定 时 间 后 取 
出 ， 按 上 述 规 定 检 查 。 

几 ID 庆生 0 元 汪 检验 潜 面 的 耐 腐蚀 性 有 以 下 两 种 方法 : 


oe HE 
ss 要 点 ; 


@ 而 3% 的 食盐 水 : 将 制 好 的 样板 浸泡 在 温度 为 20 ~ 25%C 的 3% 的 食盐 
水 中 ， 浸 泡 一 定时 间 (bh)， 检 测 漆 膜 的 破坏 和 腐蚀 情况 。 


@@ 耐 盐 雾 : 在 温度 为 (30 寺 1) %C 及 相对 湿度 为 95% 的 条 件 下 ， 每 隔 
15min 喷 入 造 海 水 雾 一 次 (308)( 人造 海 水 雾 成 分 : NaCl，7g/L、KCllg / 工 、 
WisCDE oS Tl 





并 2 二 图 的 检 9 ”将 试验 样板 放 在 距 水 银 石 严 灯 180mm 处 ， 
水 银 石 英 灯 功率 为 500NM。 照 晒 一 定时 间 (h) 后 检 至 漆 膜 失 沧 、 变 色 等 
破坏 情况 。 

《13) 厨 汽油 性 的 检验 

1 ) 用 已 实干 的 涂 漆 样板 于 ( 25 土 1) 
上 下， 将 其 一 半 悬 露 在 空气 中 ， 另 一 半 
浸入 同 温 度 的 汽油 中 ， 浸 泡 时 间 按 产品 
标准 规定 。 

2 ) 在 试验 过 程 中 ， 汽 油 神 应 加 盖 ， 
如 图 8-7 所 示 。 

3 ) 经 过 规定 的 浸泡 时 间 后 。 取 出 涂 





一 


漆 样 板 ， 用 滤纸 吸 干 油 珠 ， 进 行 检查 。 图 8-7 ， 装 汽油 的 玻璃 本 


4 ) 漆 膜 表面 不 允许 有 起 层 、 邹 区 、 豆 泡 、 剥 沙 等 现象 。 
5 ) 如 有 变 软 、 变 色 、 失 交 ， 则 放置 lh 后， 观察 潜 膜 恢复 程度 ， 








(hn 


,图 
aA- 





罗 ”汽车 喷 汪 : 





用 lcm 宽 的 白 纸 条 庶 住 浸泡 界线 ， 当 浸泡 部 分 与 未 浸泡 部 分 基本 看 不 
出 差别 , 即 认为 是 恢复 (如 产品 标准 另 有 规定 , 则 按 产品 标准 规定 检查 )。 
6 ) 检查 时 ， 以 两 块 样板 均 能 符合 产品 标准 规定 为 合格 。 
OE 先 制备 好 湾 膜 ， 然 后 按 产品 标准 规定 的 
干燥 条 件 进行 干燥 ， 每 隔 若 干 时 间或 达到 产品 标准 规定 时 间 ， 在 距 膜 
面 边 缘 不 小 于 lcm 的 范围 内 ， 选 用 下 列 方法 检验 漆 膜 是 否 为 表面 干燥 
或 实际 干燥 。 
1 ) 表面 干燥 时 间 测 定 法 。 





< HE 
ss 要 点 ; 


@ 吹 棉 球 法 。 在 漆 膜 表面 上 轻 轻 放 上 一 个 脱脂 棉 球 ， 用 嘴 距 棉 球 10 ~ 


15cm， 活 水 平方 向 轻 吹 棉 球 ， 如 能 吹 走 , 漆 膜 面 不 留 有 棉 丝 ， 即 认为 表面 干燥 。 
〇 触 指法 。 以 手指 轻 触 漆 膜 表面 ， 如 感到 有 些 发 粘 ， 但 无 漆 丫 在 手指 上 ， 
即 认为 表面 干燥 。 





2 ) 实际 干燥 时 间 疯 定 法 。 


< HE 
ss 要点: 


@@ 压 滤纸 法 。 在 漆 膜 上 放 一 片 定性 滤纸 (光滑 面 接触 潜 膜 )， 滤 纸 上 再 轻 
轻 放 置 干 燥 试验 器 , 同时 开动 秒表 , 经 30s, 移 去 干燥 试验 器 , 将 压板 漆 膜 朝 下 ， 
滤纸 能 自由 落下 ， 或 在 背面 用 握 板 之 手 的 食指 轻 敲 几 下 ， 滤 纸 能 自由 落下 而 
滤纸 纤维 不 被 粘 在 漆 膜 上 ， 即 认为 漆 膜 实际 干燥 。 


号 
ae 要 点 : 


@ 压 棉 球 法 。 在 漆 膜 表面 放 一 个 脱脂 棉 球 ， 于 棉 球 上 再 轻 轻 放置 干燥 试 
验 器 ， 同 时 开动 秒表 ， 经 30s， 将 干燥 试验 器 和 棉 球 拿 掉 ， 放 置 5min， 观 察 漆 
膜 无 棉 球 的 痕迹 及 失 光 现象 ， 漆 膜 上 车 留 有 1 ~ 2 根 棉 丝 ， 用 棉 球 能 轻 轻 地 
拌 挤 ， 均 认为 漆 膜 实际 干燥 。 





中 深 面 的 师 态 与 修复 

1. 酸 溶剂 侵蚀 

ID 涂 膜 表面 出 现 一 片 片 不 规则 的 粗糙 、 褪 色 、 局 部 弄 
落 或 破裂 的 区 域 ， 有 时 受 侵蚀 区 域 会 出 现 鱼 裂 或 裂 颖 ， 涂 膜 表面 可 以 
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看 到 侵蚀 物质 的 痕迹 。 如 图 8-8 所 示 。 

区 2 次 国 

1 ) 制 动 液 、 过 氧化 物 ( 原子 灰 的 固化 剂 ) 、 
鞭 电 池 溶 液 等 腐蚀 性 物质 酒 落 在 涂 腊 上。 

2 ) 酸雨 腐蚀 。 

3 ) 对 新 涂 膜 使 用 了 洗涤 剂 。 

4 ) 涂 膜 固化 不 民 。 

《3) 预防 措施 

1 ) 注意 保持 涂 膜 表面 的 清洁 卫生 ， 保 护 好 涂 膜 。 

2 ) 新 涂 膜 避免 使 用 洗涤 剂 。 

3 ) 保证 涂 膜 充分 固化 。 

号 天 。 对 于 损伤 轻微 的 涂 膜 ， 可 采用 砂纸 研磨 、 抛 光 
的 方法 加 以 修复 。 对 于 受到 严重 侵蚀 的 涂 膜 ， 应 将 被 侵蚀 的 涂 膜 彻 底 
除 掉 ， 然 后 重新 喷 上 涂 装 。 

2. 褪色 

并 到 基 材 上 有 原子 灰 的 表面 ， 
涂 膜 的 颜色 变 黄 。 如 图 8-9 所 示 。 

发 20 二 贰 原子 灰 中 使 用 了 过 量 
的 过 氧化 物 。 图 8-9 ”褪色 

区 SDDSD 介 充 分 找 拌 均匀 原子 灰 ， 认 真 计 算 并 精确 称 量 尿 
子 灰 中 过 氧化 物 的 用 量 。 

“C1 修神 语 打磨 掉 衫 色 的 涂 腊 直至 露出 原子 灰 表 和 面 ， 然 后 
用 环 氧 底 潜 封闭 尿 子 灰 表面 ， 重 新 顺 上 涂料 。 

3. 活 色 、 底 层 污染 

UL 多 在 一 种 涂 膜 上 涂 另 一 种 颜色 的 涂料 时 ， 底 层 涂 膜 部 
分 渗入 面 层 涂 膜 中 而 使 面 层 涂 膜 表 面 变 
变色 一 般 呈 星 净 形式， 严重 时 涂 膜 颜色 完全 

变 ， 通 前 在 红色 、 褐 色 漆 表 和 面 喷涂 时 会 发 0 
现 此 现象 ， 如 图 8-10 所 示 。 8-10 渗 色 、 底 层 : 





8-8 ” 酸 溶 剂 侵蚀 



















染 污 
民 2U 本 大 因 庆 层 涂料 中 的 颜料 被 新 涂 层 中 的 溶剂 浴 解 并 吸收 。 
攻克 搬 凡人 一 使 用 防 活 色 封闭 底 潜 。 顺 涂 之 前 清除 原 涂 膜 上 
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(1 








粘 附 的 漆 雾 。 试 喷 试 验 原 涂 膜 是 否 有 渗 色 现象 。 

RS 打 订 到 原 涂 膜 。 喷 涂 封闭 底 潜 将 原 涂 膜 封闭 。 
然后 重新 喷涂 涂料 。 

全 起 诽 子 

EDE 殉 涂 膜 表面 呈现 成 片 的 大 小 不 等 、 密 度 不 同 的 气泡 。 大 
气泡 直径 大 于 1.5mm， 一 般 成 片 出 现 ， 有 时 
也 会 单独 出 现 。 小 气泡 直径 一 般 为 0.5mm， 其 
分 布 蚁 星 曲 折 或 状 似 指纹 ， 如 图 8-11 所 示 。 

呈正 到 网 团 涂 腊 下 陷入 了 水 气 或 图 8-11 ”起 瘫 子 
污 物 。 

1 ) 表面 不 清洁 ， 残 留 了 水 、 油 、 油 脂 等 污染 物 。 

2 ) 材料 不 配套 ， 或 未 按 规定 使 用 稀释 剂 。 

3 ) 涂 膜 厚度 不 够 ， 从 而 增 大 了 透气 性 。 

4 ) 水 分 渗入 新 喷涂 的 和 旧 的 涂 膜 内 。 

《3) 预防 措施 

1 ) 注意 保护 好 涂 膜 表面 ， 涂 装 前 的 表面 处 理工 作 要 彻底 。 

2 ) 按 规 定 使 用 配套 涂料 。 

3 ) 按 正 确 的 顺 涂 工艺 进行 操作 。 

4 ) 在 涂 膜 完 全 固化 之 前 ， 避 免 使 其 暴露 在 湿度 太 大 和 温度 变化 
剧烈 的 环境 中 。 

IISP 天 用 一 根 针 挑 破 气泡 ， 以 确定 气泡 的 深度 ， 并 用 
低 倍 放大 镜 查 出 气泡 产生 的 原因 。 当 气泡 发 生 在 涂 层 之 间 时 ， 可 将 缺 
陷 区 域 打 磨 掉 ， 露 出 完好 的 涂 层 后 ， 再 重新 喷漆 。 若 缺陷 严重 ， 或 气 
泡 发 生 在 底 漆 与 基 材 之 间 时 ， 则 应 将 基 材 之 上 的 涂 层 全 部 除 掉 ， 然 后 
重新 涂 装 。 

5 喜 泡 

RE 涂 膜 表面 出 现 较 大 的 圆 形 
鼓 泡 或 气泡 ， 通 常 出 现在 接 缝 区 域 或 死角 处 ， 
或 在 原子 灰 较 厚 的 表面 ， 如 图 8-12 所 示 。 

区 2 到 硕 因 上 陷 在 涂 膜 下 的 空气 发 
和 后 膨胀 ， 造 成 涂 膜 与 基 材 分 离 。 cb 








mw 200 _ 
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) 由 于 底 漂 、 原 子 灰 等 的 施工 不 当 。 

) 浴 膜 连接 处 的 汐 状 边 ( 薄 边 ) 处 理 不 当 。 

) 用 劣质 稀释 剂 或 稀释 剂 不 足 、 压 缩 空气 的 压力 太 高 等 。 
) 涂 膜 盖 在 颖 际 或 死角 上 ， 使 涂 膜 下 向 形成 空 际 。 

) 疫 能 正确 地 处 理 及 封闭 基 材 。 


1 ) 正确 地 使 用 弃 浴 、 原 子 灰 。 

2 ) ee a 

3 ) 避免 潜 料 一 次 性 顺 涂 过 厚 ， 以 保证 涂料 涂 ee 

4 ) 使 用 推荐 的 稀释 剂 并 按 正 确 的 顺 涂 工 忆 操作 ， 顺 涂 底 潜 时 


5 ) 检查 基 材 有 无 气孔 ， 仔 细 清 理 并 封闭 基 材 。 

6 ) 烘 干 涂 膜 时 防止 温度 太 高 。 

ISO 司 根据 气泡 的 深度 ， 将 相应 的 涂 膜 全 部 磨 掉 ， 修 
补 好 下 层 缺 陷 后 ， 重 新 补 喷涂 料 。 

6. 粉 化 

员 琴 JW 涂 膜 表 百出 现 白垩 状 的 粉 
未 ， 通 常 发 生 在 老化 、 陈 旧 涂 膜 的 表面 ， 如 
图 8-13 所 示 。 

攻 2 人 二 到 珊 因 | 涂料 中 某 些 成 分 析出 。 

) 涂料 中 含有 不 匹配 或 不 合格 的 材料 。 

) 涂料 中 的 树脂 或 颜料 老化 。 

《3) 预防 措施 

1 ) 使 用 推荐 涂料 。 

2 ) 避免 紫外 线 ( 强 光 ) 照射 涂 膜 ， 不 用 强力 洗涤 剂 清洗 涂 膜 。 

IIS 将 涂 膜 磨 平 并 抛光 ， 即 可 恢复 光泽 。 严 重 时 ， 
应 重新 涂 装 。 

7. 缩水 、 鱼 眼 

INI 克昌。 涂 膜 表面 出 现 大 量 的 大 小 从 
针 孔 到 直径 lcm 的 火山 口 状 空洞 或 止 痕 。 通 党 
大 尺寸 的 四 痕 单独 出 现 ， 而 小 四 痕 则 以 较 小 密度 





图 8-13” 粉 化 





8-14 缩水 、 鱼 上 腿 
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成 片 出 现 。 在 凹 痕 的 中 心 一 般 可 发 现 有 小 的 杂质 颗粒 存在 ,如 图 8-14 所 示 。 
EE2 王 到 现 到 涂料 表面 张力 发 生变 化 。 
gpg dit 
) 有 其 他 污染 源 ， 如 油脂 、 洗 涤 剂 、 尘 十 、 蜡 等 。 
) 底 漆 中 含有 不 匹配 的 成 分 
es sn 
We 
) 用 除 螨 脱脂 剂 彻底 清除 基 材 表面 ， 禁 止 在 涂 装 室内 使 用 含 硅 
oi 


3 ) 注意 余 竹 
-47 修补 廊 污 | 将 缺陷 区 域 的 涂 膜 彻底 清除 ， 按 要 求 处 理 基 材 
表面 ， 重 新 阔 汶 。 必 要 时 ， 还 需要 在 涂料 中 使 用 抗 鱼 眼 添加 剂 。 
ee 第 发 生 于 金属 色 竣 涂 膜 上 。 
水 后 ， 涂 膜 颜 色 变 得 较 白 并 成 云 团 状 ， ‘ 
到 8 一 15 所 示 。 0 
(2) 主要 原因 图 8-15 ”起 云 、 起 斑 
1 ) 采用 不 匹配 的 众 干 剂 或 稀释 剂 ， 赣 合 不 均匀 。 
2 ) 喷枪 的 扇形 不 对 。 
3 ) 顺 涂 方法 不 对 ， 涂 膜 太 厚 ， 涂 装 后 挥发 时 间 不 足 。 
) 基 材 表面 温度 太 高 或 太 低 。 
“(3) 预防 措施 
] ) 采用 正确 的 喷涂 方法 。 
2 ) 开始 喷涂 前 ， 将 喷枪 的 扇形 调整 好 。 
) 使 用 推 基 的 稀释 剂 和 俊 干 剂 ， 并 充分 混合 好 。 
) 保证 基 材 表面 的 温度 处 于 推荐 的 范围 之 内 。 
人 伤 人 让 j 直 和 若 还 没有 喷涂 清 潜 层 ， 可 再 顺 一 层 银 粉 潜 盖 住 
起 云 的 部 位 。 何 则 应 将 涂 膜 磨 平 ， 然 后 重新 喷涂 。 


六 
本 | 涂 膜 表面 呈现 污点 、 斑 点 、 飞 溅 斑点 或 变色 ， 有 油 
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腻 或 粘 的 感觉 ， 或 摸 上 去 有 砂粒 的 感觉 ， 如 
8 一 16 所 示 。 

发 20 JI 异物 粘 在 、 或 被 网 入 
涂 膜 表面 。 图 8-16” 污 物 污染 

1 ) 弄 物 ， 如 果 尘 、 树 脂 、 乌 装 、 水 泥 等 沙 在 涂料 中 。 

2 ) 金属 微粒 被 车 入 涂 膜 素面 并 发 生 氧 化 。 

“(3) 预防 措施 

1 ) 不 要 让 任何 污 物 留 在 涂 膜 中 。 

2 ) 确保 涂 膜 完全 固化 。 

3 ) 特别 注意 不 要 让 新 涂 膜 暴露 在 任何 可 以 导致 脏 污 的 环境 中 。 

4 ) 使 用 深 北 室 ， 确 保 室 内 空气 的 清洁 度 。 

ER 对 于 轻微 的 污点 ， 先 用 柔和 的 洗涤 剂 溶液 冲洗 
涂 膜 表面 ， 册 用 质量 分 数 为 10% 的 草酸 溶液 冲洗 ， 以 除 挥 铁 类 杂质 微 
料 ， 最 后 用 清水 漂洗 、 打 磨 、 抛 苑 ， 使 涂 膜 表面 恢复 光泽 。 和 在 用 上 述 
方法 去 除 不 择 ， 则 应 将 涂 膜 除去 ， 然 后 重新 涂 交 。 

10. 腐蚀 、 生 锈 

JAD 涂 膜 ( 尤其 是 车 身 连接 件 周 围 、 板 的 边缘 或 终 阶 处 ) 
脱落 、 起 泡 或 变色 ， 如 图 8-17 所 示 。 

IE 网 因 | 侈 属 基 材 遭受 腐蚀， 
造成 涂 膜 的 附 看 力 下 降 。 

1 ) 意外 事故 造成 金属 基 材 裸露 ， 或 钉 
孔 后 未 及 时 处 理 裸露 的 金属 表面 。 

2 ) 污染 物 破 坏 了 涂 膜 使 金属 基 材 裸露 出 来 。 

“(3) 预防 措施 








1) 保证 所 有 裸露 的 金属 表 和 面 都 用 金属 处 理 液 及 底 滩 处 理 后 才 进 
行 喷涂 。 


2 ) 闭 膜 损坏 后 要 尽快 将 其 修补 好 ， 特 列 是 边 角 处 新 禄 露出 来 的 
金属 要 立即 进行 处 理 。 

是 因 计 天 ”将 缺陷 区 域 的 涂 膜 磨 挥 ， 露 出 金属 基 材 ， 除 挥 
基 材 表面 的 锈 迹 ， 然 后 用 正确 的 金属 处 理 液 及 底 滩 处 理 基 材 表 面 ， 再 
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ET 

mo 涂 膜 发 生 无 规则 的 断裂 或 裂缝 ， 通 党 发 生 在 基 材 上 
航 填 补 的 缝 除 或 极 的 边缘 附近 。 涂 膜 裂 缝 前 
形成 三 角形 的 形状 。 涂 膜 裂 颖 的 深度 不 等 ， 
较 严 重 的 弄 颖 可 直达 基 材 。 局 部 修补 时 ， 在 
羽 状 边 刚刚 叶 上 阔 料 后 ， 可 能 会 出 现 轻 做 珊 
纹 。 如 图 8-18 所 示 。 Pr 

讶 2 和 要 同 于 | 涂 膜 中 的 气泡 由 于 气候 原因 膨胀 或 涂 膜 中 的 内 
0 

) 涂料 混合 不 均匀 ， 稀 释 剂 不 足 或 型 号 不 对 。 

ee 砂纸 太 粗 ， 清 洗 不 净 或 缝 阶 填 补 不 当 。 

3 ) 压缩 空气 管 中 有 油 或 水 。 

4 ) 涂 膜 太 厚 ， 各 道 涂 膜 之 间 的 流 平 时 间 不 够 。 

5 ) 

6 ) 





涂 浅 时， 基 材 的 温度 太 高 或 太 低 。 
在 未 充分 固化 、 或 热塑性 内 秘 酸 涂 膜 上 喷涂 了 热固性 涂料 。 
《3) 预防 措施 
A i i nt in 
) 严格 将 基 材 表面 处 理 好 ， 特 别 要 注意 羽 状 边 周围 的 处 理 。 
) 正确 维护 压缩 空气 设备 。 
) 使 用 正确 的 喷涂 方法 ， 每 道 嘎 涂 的 涂 膜 要 溥 而 温 ， 保 证 各 道 
本 an， 贡 涂 时 ， 基 材 表 面 的 温度 要 合适 。 
5 ) 顺 一 层 环 氧 树脂 浴 ， 将 热塑性 内 烯 酸 涂 层 封闭 。 
ES 若 裂 颖 较 轻 微 只 影响 面 涂 层 时 ， 可 用 砂纸 打 订 
裂纹 直到 露出 完整 表面 ， 然 后 重新 喷涂。 各 裂缝 穿 透 到 底 潜 时 ， 则 将 
缺陷 区 工 的 涂 腊 全 部 除去 ， 将 基 材 缺陷 彻底 修复 ， 然 后 重新 顺 涂 。 





12. 龟 银 、 钨 纹 
EARLJE 内 眼看 上 去 涂 膜 表面 失去 光泽 ， 用 低 倍 放大 镜 观察 
时 可 发 现 大 量 细微 裂纹 ， 如 图 8-19 所 示 。 ed 





rp 涂 腊 内 应 力 太 大 。 
) 涂料 混合 不 均匀 ， 黎 释 剂 不 足 或 所 
时 


图 8-19 ” 龟 裂 、 裂 纹 
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1 ) 将 涂料 混合 均匀 ， 按 规定 的 比例 和 型 号 使 用 稀释 剂 。 

2 ) 使 用 正确 的 喷涂 方法 ， 每 层 涂 膜 要 薄 而 湿 ， 要 保证 各 层 之 间 
的 流 平 时 间 。 

长 呈 有 打磨 产生 裂纹 区 域 的 涂 膜 直至 露出 完整 、 平 滑 
的 和 表面， 然后 重新 喷涂 。 

13. 灰尘 、 颗 粒 、 计 点 

JU 用 手 摸 上 去 感觉 涂 膜 表面 
粗糙 不 平 ， 像 有 许多 杂质 微粒 陷 在 涂 膜 表 
面 或 被 涂 膜 覆盖 ， 如 图 8-20 所 示 。 图 8-20 灰尘、 颗粒、 麻 点 

千本 要 周 贱 ” 涂 膜 中 混入 了 杂质 微粒 。 

1 ) 基 材 表面 处 理 不 好 。 

2 ) 喷涂 时 或 喷涂 后 不 久 ， 空 气 中 球 浮 的 微粒 落 在 并 陷入 涂 膜 中 。 

3 ) 盛 涂 料 或 稀释 剂 的 容器 敞 口 或 生 锈 导致 灰尘 混入 涂料 中 。 

“(3) 预防 措施 

1 ) 喷涂 之 前 ， 彻 底 将 被 喷 表 面 处 理 干 净 。 

2 ) 要 保证 涂 装 室 干 净 无 尘 。 

3 ) 保证 所 有 材料 清洁 ， 容 器 密封 ， 涂 料 使 用 前 要 过 滤 。 

呈 相 天” 先 让 涂 膜 完 全 固化 ， 对 于 其 中 轻微 的 颗粒 ， 可 
用 砂纸 磨 平 ， 然 后 抛光 。 如 果 杂 质 颗粒 陷 得 较 深 ， 需 要 将 涂 膜 磨 平 ， 
然后 重新 喷涂 。 

WE 

UUUUJ 珊 涂 膜 表面 呈 颗 粒状 粗糙 结构 、 
无 光泽 ， 如 图 8-21 所 示 。 

痕 2B 到 同 团 ”涂料 以 粉 未 状 的 形式 落 
在 表面 上 。 图 8-21 干 喷 

1 ) 涂料 黏度 太 高 ， 稀 释 剂 不 足 或 型 号 不 对 。 

2 ) 喷涂 方法 不 当 ， 压 缩 空气 压力 过 高 、 喷 枪 不 清洁 、 喷 涂 时 喷 
枪 离 工件 表面 太 远 。 

3 ) 喷涂 时 有 穿 堂 风 或 空气 流动 速度 太 快 。 
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《3) 预防 措施 

1 ) 按 比 例 使 用 推荐 的 稀释 剂 。 

2 ) 使 用 正确 的 嗓 涂 方法 ， 保 持 顺 枪 清洁 ， 在 保证 涂料 充分 雾 化 的 
前 提 下 ， 尽 量 将 压缩 空气 的 压力 调 低 ， 顺 枪 与 工件 表面 的 距离 要 适当 。 

3 ) 在 涂 闻 室 内 顺 涂 ， 涂 诊室 内 的 空气 流动 速度 应 适当 。 

让 到 将 缺陷 区 域 打磨 平 ， 然 后 抛光 。 若 涂 膜 表面 太 
粗糙 ， 用 上 述 方法 不 能 修复 时 ， 应 磨 平 缺陷 表面 ， 重 新 喷涂 。 

15. 表面 无 光 、 异 常 失 光 

呈现 WN 铺 | 涂 膜 表 面 平整 光滑 ， 但 
缺少 光泽 ， 在 显微镜 下 可 见 涂 膜 表面 粗糙 。 
如 图 8-22 所 示 。 

(2) 主要 原因 图 8 各 22 表 固 无 光 、 寞 家 失 交 

] ) 底 潜 附 着 力 差 ， 或 底 潜 未 彻底 固化 就 在 其 上 顺 涂 了 面 滩 。 

2 ) 使 用 的 稀释 剂 质量 太 差 ， 或 型 号 不 对 ， 或 使 用 了 不 配套 的 添 


“图 
y 


{ 











> 


> 


客 


涂 膜 表面 受到 晨 、 油 脂 、 水 等 的 污染 。 
下 新 顺 涂 的 涂 膜 上 使 用 了 太 强 的 洗 淋 剂 或 清洁 剂 ， 或 顺 完 面 
早 地 进行 抛光 ， 或 使 用 的 抛光 证 太 粗 。 


) 沫 料 调配 或 顺 涂 方法 不 当 。 

) 基 材 表面 质量 太 壹 。 

) 由 于 湿度 太 大 或 温度 太 低 ， 闲 层 干 燥 速 度 太 慢 。 
) 溶剂 莱 气 或 汽车 尾气 侵入 了 涂 膜 表面 。 

) 

) 


YN DP? 
有 时 
SH 


后 


1 ) 应 使 用 合格 的 底 潜 ， 要 等 底 漆 公 分 干燥 后 再 在 上 和 面 顺和 面 漆 。 
2 ) 应 使 用 推荐 的 稀释 剂 和 添加 剂 。 
3 ) 要 充分 挠 拌 涂 料 ， 保 证 涂 闪 环境 符合 要 求 ， 按 正确 的 方法 进 
行 喷涂 。 

4 ) 彻底 地 清理 基 材 表面 

5 ) 保证 深 腹 在 温暖 干燥 的 条 件 下 进行 干燥 。 

6 ) 茶 止 在 新 喷涂 的 涂 膜 表面 使 用 强力 洗涤 剂 ， 在 涂 膜 未 充分 回 
化 之 前 不 得 对 其 进行 抛光 ， 抛 区 时 一 定 要 使 用 正确 规格 的 抛光 请 。 
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ES RS 通常 先 用 粗 蜡 研 订 表面， 然后 进行 抛光 ， 即 可 
恢复 正常 的 光泽 。 如 果 失 郊 严 重 ， 用 以 上 方法 仍 得 不 到 其 意 的 效果 ， 
应 将 和 面 潜 层 磨 平 ， 然 后 重新 顺 涂 。 

16. 剥 洲 、 起 皮 

ID 涂 膜 表面 出 现 鳞片 状 脱落 。 
这 些 脱落 的 漆 片 易 碎 ， 其 边缘 呈 上 卷 状 脱离 
基 材 表面 ， 如 图 8-23 所 示 。 图 8-23 ” 剥 落 、 起 皮 

现 本 四 到 册 天 | 面 漆 层 与 其 下 层 表面 失去 结合 力 。 

下 层 表 面 处 理 不 好 ， 受 到 此 、 油 脂 、 水 、 铁 锈 等 的 污染 。 
2 ) 在 钢 或 铝 材 表面 未 使 用 金属 表面 处 理 剂 ， 或 使 用 的 处 理 剂 型 


长 





i 涂 时 ， 基 材 表面 温度 太 高 或 太 低 。 
蜡 淋 底 滚 的 力 法 不 当 ， 底 滩 层 未 充分 干燥 。 
料 的 竹 度 不 当 ， 使 用 的 稀释 剂型 号 不 对 或 质量 差 。 
下 缩 空气 的 压力 太 高。 
“(3) 预防 措施 

1 ) 彻底 处 理 好 准备 喷涂 的 基 材 表面 。 

2 ) 在 钢 或 铝 材 表面 一 定 要 用 正确 的 金属 表面 处 理 剂 ， 处 理 好 后 
30min 内 应 开始 喷涂， 以 防 基 材 表面 生 锈 。 
3 ) 喷涂 和 干燥 时 ， 要 保证 在 推荐 的 温度 汇 围 内 。 
4 ) 使 用 正确 的 工 忆 喷涂 底 漆 ,保证 底 潜 层 充分 固化 后 再 喷涂 面 潜 。 
) 使 用 推荐 的 稀释 剂 将 涂料 稀释 到 有 要求 的 荞 度 沁 围 。 
) 每 次 喷涂 的 涂 层 要 薄 而 湿 。 
) 
) 


Oy O11 全 
避 光 本 


使 用 同一 涂料 生产 商 生产 的 配套 产品 
正确 调整 顺 涂 压力 。 

忆 US 将 剥落 的 涂 膜 清除 ， 按 要 求 的 涂 装 方法 和 材料 ， 
重新 涂 装 。 

17. 捞 订 力 莽 

UL 训 齐 透 过 涂 膜 可 以 看 见 下 层 表面 
的 颜色 ， 常 常 发 生 在 难以 吐 涂 的 区 域 、 车 身 
下 护 板 或 尖锐 的 边 角 处 ， 如 图 8-24 所 示 。 图 8-24” 庶 盖 力 差 


9 
6 
/ 
8 
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1 ) 喷涂 方法 不 当 。 

2 ) 涂料 混合 不 均匀 。 

3 ) 由 于 研磨、 抛光 过 度 ， 减 盆 了 色 漆 层 的 厚度 。 

“(3) 预防 措施 

1 ) 使 用 正确 的 顺 涂 方法 ， 保 证 涂 膜 的 厚度 。 

2 ) 将 涂料 彻底 混合 均匀 。 

3 ) 严禁 对 涂 膜 抛光 过 度 ， 要 特别 注意 边 角 区 域 。 

局 将 缺陷 区 域 打磨 平 ， 然 后 重新 喷涂 。 

18. 哎 起 、 起 争 

JU 涂 膜 上 出 现 程度 不 同 的 隆 
起 、 起 皱 ， 如 图 8-25 所 示 。 

良和 到 周 到 涂 膜 内 部 固化 不 均匀 。 

1 ) 涂 膜 太 厚 。 

2 ) 各 道 涂 层 间 流 平时 间 不 足 ， 强 制 性 干燥 时 温度 不 均匀 。 

3 ) 涂料 中 使 用 的 稀释 剂型 号 不 对 或 质量 太 差 6 

“(3) 预防 措施 

1 ) 每 次 顺 涂 的 涂 层 要 薄 而 均匀 。 

2 ) 各 层 之 间 的 流 平 时 间 要 充足 ， 干 燥 温 度 要 适当 和 均匀 。 

3 ) 使 用 推荐 的 稀释 剂 。 

并 于 天 ”首先 让 涂 膜 充分 固化 。 对 于 轻微 缺陷 ,将 
抛光 即 可 。 知 缺陷 严重 ， 则 需 将 涂 膜 打磨 到 基 材 ， 然 后 重新 顺 

19. 灰 印 

吊 请 | 涂 膜 上 出 现 一 片 外 观 、 光 
泽 不 同 、 有 清晰 的 边界 或 轮廓 线 的 地 图 状 区 
域 ， 如 图 8-26 所 示 。 

攻关 汪 网 硕 因 上 原子 灰 或 填 眼 灰 调 配 图 8-26 ” 灰 印 
不 均匀 、 打 磨 不 平滑 ， 没 有 顺 底 漆 或 封闭 底 漆 。 
正确 地 调配 原子 灰 或 填 眼 灰 ， 正 确 地 施工 并 将 





O 〇 


其 
~ 人、 
/十 





其 表面 打磨 平滑 。 
将 缺陷 区 域 的 涂 膜 打磨 至 完整 平滑 ， 必 要 时 重 
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新 刊 涂 原子 灰 或 填 眼 灰 ， 喷 底 漆 进 行 封闭 。 
20. 桔 皮 
ER 天。 涂 膜 表面 会 三 疙 阅 状 ， 不 
平整， 美 似 桔 皮 的 外 观 ， 如 图 8_27 所 示 。 


民 2 二 局 因 上 涂料 在 涂 膜 表面 凝结 
lg 到 8-27” 桔 皮 





] ) 顺 涂 方法 不 当 ， 喷 枪 离 基 材 表面 大 远 ， 压 缩 空气 的 压力 不 当 ， 
顺 嘴 调和 不 当 。 

2 ) 涂 膜 大 厚 或 太 海 。 

3 ) 涂料 兹 合 不 均匀 ， 荞 度 不 适当 ， 稀释 剂型 号 不 对 或 质量 太 差 。 

4 ) 各 涂 层 间 的 流 平 时 间 不 足 。 

5 ) 环境 温度 或 基 材 表面 温度 不 适当 。 


mp 
) 采用 正确 的 喷涂 方法 ， 保 证 设备 调节 适当 。 
ee i 使 用 推荐 型 号 的 稀释 剂 。 
3 ) 各 涂 层 间 要 有 足够 的 流 平 时 间 。 
) 在 推荐 温度 范围 内 嘎 涂 ， 并 保证 通风 适当 。 
必 虽 盖 下 Ai 划 将 顶 皮 缺陷 打磨 平 ， 然 后 抛光 。 情 况 严 重 时 ， 
应 将 缺陷 部 位 打磨 平 后 ， 重 新 喷涂 。 
21. 漆 务 
JU 倘 涂 膜 出 现 一 片 片 粘 在 或 部 
分 陷入 涂 膜 的 畴 粒状 涂料 微粒 ， 如 图 8-28 


Wi 





久未 图 8-28 ” 漆 雾 
并 2 下 委 导 园 ” 顺 涂 时 多 余 的 涂料 微粒 落 在 涂 膜 表面 。 
1) 旭 剖 人 jg 
2 ) 压缩 空气 的 压力 太 高 。 
3 ) 排 风 和 通风 不 畅 。 
“(3) 预防 措施 


1 ) 认真 做 好 遮盖 工作 。 
2 ) 将 嘎 枪 调整 到 最 佳 喷雾 压力 。 
3 ) 使 用 涂 装 室 ， 保 证 涂 北 室 排 风 和 通风 良好 。 
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“(19 JU 锁 涂 膜 表面 会 隆起 或 起 纹 ， 严 
重 程度 不 同 ， 常 见于 羽 状 边缘 周围 ， 下 面 的 ey 
涂 层 可 能 破裂 至 最 外 层 ， 如 图 8-29 所 示 。 图 8-29” 咬 底 

2 要 原 国 | 在 热塑性 丙烯 酸 潜 或 白 干 型 合成 树脂 潜 上 顺 涂 
了 硝 基 磁漆 或 热固性 滩 ， 使 得 面 漆 与 底 漆 发 生 了 化 学 反应 。 

民 S 页 方 盾 人 要 保证 所 使 用 的 材料 具有 相 容 性 , 或 将 底 潜 封 闭 。 

GJ 信和 将 缺陷 区 域 的 涂 膜 打磨 择 ， 打 磨 时 注意 不 要 露 
出 可 以 引起 同样 问题 的 涂 膜 ， 将 打磨 后 的 表面 封闭 后 重新 喷涂 。 缺 隐 
特别 严重 时 ， 需 将 涂 膜 打磨 至 基 材 ， 然 后 重新 喷涂 。 

23. 饭 金 缺 陷 

UL 多 涂 膜 表面 不 平整 ， 出 现 许 多 波纹 或 直 的 、 弯 的 、 十 
字 交 义 的 沟 模 , 或 球状 凸 起 , 如 图 8-30 所 示 。 

《2) 主要 原因 

1 ) 基 材 表面 粗糙 不 平 。 

2 ) 原子 灰 用 量 不 足 或 质量 太 差 ， 施 工 方 图 8-30 ”人 饭 爹 缺陷 
法 不 正确 或 表面 打磨 不 平 。 

3 ) 底 漆 厚度 不 够 。 

4 ) 底 潜 过 厚 并 没有 完全 固化 时 ， 就 在 上 面 喷涂 了 色 潜 。 

“(3) 预防 措施 

1 ) 顺 漆 之 前 要 认真 检查 基 材 表面， 修整 所 有 和 缺陷。 选用 适当 的 
砂轮 、 砂 纸 、 玺 刀 ， 清 除 表面 的 焊 渣 。 

2 ) 用 正确 方法 进行 原子 灰 的 施工 和 打磨 工作 。 

3 ) 底 漆 厚度 要 适当 ， 并 要 充分 固化 。 

时 将 缺陷 部 位 的 涂 膜 清除 至 基 材 ， 修 补 基 材 表面 
的 所 有 缺陷 ， 正 确 清 理 基 材 表面 后 ， 重 新 喷涂 。 

24. 针 孔 

IE 绚 涂 膜 上 出 现 众 多 细小 孔洞 ， 其 直径 通 单 小 于 1mm， 
常见 于 填 眼 灰 、 原 子 灰 或 玻璃 钢 表 面 ， 如 图 8-31 所 示 。 
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长 2 二 国 上 | 涂料 被 吸入 基 材 上 的 
孔洞 内 。 

1 ) 玻璃 钢 表 面 有 气孔 。 

2 ) 基 材 表面 处 理 或 封闭 不 当 。 

3 ) 原子 灰 或 填 眼 灰质 量 太 差 。 

4 ) 原子 灰 混合 不 均匀 ， 原 子 灰 或 填 眼 灰 的 施工 方法 不 正确 。 

“(3) 预防 措施 

1 ) 顺 闭 前 将 基 材 的 温度 升 高 至 高 于 顺 闭 温度 ， 以 排除 基 材 气孔 
中 的 空气 。 为 了 防止 发 生变 形 ， 基 材 表面 的 温度 不 得 超出 80Y 。 

2 ) 仔细 检查 玻璃 钢 表 面 ， 用 原子 杰 或 填 眼 灰 填 补 基 材 表面 上 的 
和 针 孔 ， 局 部 嘎 上 底 潜 并 打磨 平 渭 ， 然 后 册 将 基 材 表面 全 部 顺 上 底 潜 。 

3 ) 使 用 推荐 的 材料 。 

4 ) 原子 灰 调 配 要 均匀 ,分 多 次 施工 ， 每 层 要 注 而 均匀 。 每 次 要 
充分 硬化 后 再 涂 新 的 一 层 或 进行 最 后 的 打磨 处 理 。 

汪汪 将 涂 膜 磨 至 底 漆 层 , 填补 针 孔 ， 局 部 顺 涂 底 漆 ， 
打磨 平 诱 后 ， 重 新 顺 涂 。 

25. 抛光 痕迹 

区 涂 膜 表面 有 可 以 看 到 的 微 
细 的 条 纹 或 划 痕 ,有 时 缺陷 部 位 会 露出 底 材 ， 
如 图 8-32 所 示 。 人 

改天 | 涂 膜 受到 研磨 损伤 。 图 8-32 ”抛光 痕迹 

1 ) 涂 膜 未 充分 回 化 时 就 进行 抛光 处 理 。 

2 ) 抛光 机 的 压力 太 大 或 转速 大 快 。 

3 ) 使 用 的 研磨 襄 太 粗 或 有 碱 性 ， 抛 光 布 轮 太 脏 、 太 粗糙 。 

“(3) 预防 措施 

1 ) 涂 膜 充分 硬化 后 再 抛光 。 

2 ) 抛光 机 的 压力 、 转 速 要 适当 。 

3 ) 使 用 正确 型 号 、 细 度 的 研磨 抛光 襄 ， 保 证 抛光 布 轮 和 柔软 、 
清洁 。 

“(9 仿 守 二 汪 磨 平 涂 膜 ,重新 抛光 。 缺 陷 严 重 时 , 将 涂 膜 磨 平 后 ， 
重新 喷涂 。 





8-31 秆 逢 
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26. 流 消 、 流 挂 

攻克 更 1 涂 膜 局 部 变 厚 ， 形 状 如 同 
疲 痕 线 、 浅 淮 或 圆 形 的 山脊 ， 通 前 出 现在 倾 
冬 角 度 大 或 竖 直 的 表面 上 ， 如 图 8-33 所 示 。 

区 到 到 天 四 涂 膜 发 生 流 挂 。 图 833 流 消 、 流 持 

Rin 
动 速 Ban 仓 离 基 材 表面 太 近 。 





et 
涂料 的 条 度 不 适当 。 
4 ) 空气 或 基 材 表面 温度 太 低 。 
5 ) 底 漆 层 表 和 面 有 杂质 。 


1 ) 采用 正确 的 喷涂 方法 ， 将 喷枪 调节 适当 。 
2 ) 使 用 推 在 型 号 的 稀释 剂 。 
3 ) 保证 涂料 充分 混合 ， 竹 度 适当 。 
4 ) 在 推荐 温度 汇 围 内 顺 涂 。 
5 ) 保证 喷涂 表 和 面 清洁 。 
gamma 等 涂 膜 完全 硬化 后 ， 除 挥 多 余 的 涂料 ， 将 表面 
磨 平 ， 后 抛光 。 情 况 严重 时 ， 应 将 表面 麻 平 后 重新 喷涂 。 
Egg 
EAIE 透 过 面 潜 会 出 现 打 磨 的 痕 
迹 , 如 图 8-34 所 示 。 
你 过 程 中 ， 由 于 图 8-34 ”砂纸 痕迹 
es 表面 呈现 出 底 滩 表面 的 打磨 或 其 他 处 理 的 痕迹 。 
) 底 漆 表面 的 处 理 不 当 。 
) 底 潜 没有 充分 硬化 就 顺 涂 了 色 凌 层 
让， 直 人 。 





) 涂料 混合 不 均匀 ， 使 用 的 稀释 剂型 号 不 对 或 质量 太 差 。 
3) 世博 
1) 采用 适当 细 度 的 砂纸 ， 用 填 眼 灰 填补 表面 较 深 的 擦 痕 ， 表 面 


要 磨 平 。 
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道 漆 完全 硬化 后 ， 再 顺 涂 色 漆 。 
ee 干燥 条 件 要 正确 。 
竟 合 均匀 ， 应 使 用 推荐 型 号 的 稀释 剂 。 
EE 藻 砂 纸 痕 较 轻 徽 ， 可 将 缺陷 区 域 磨 平 ， 然 后 抛 
区 即 可 。 奢 砂纸 浪 较 严重 ， 则 应 打磨 涂 膜 ， 直至 除 控 原 有 的 砂纸 六， 
然后 重新 喷涂 。 
28. 划 痕 
并 WN 风 | 涂 腊 损伤 或 破裂 ， 损 伤 深 
度 和 面积 不 一 ， 如 图 8-35 所 示 。 
错 2 委 | 同 团 ”由 于 路 向 别 起 的 石子 
砸 在 涂 膜 上 所 致 ， 或 者 是 被 尖锐 物体 划 伤 。 图 8-35 划 狠 
在 车 库 、 闭 装 室 、 运 输 过 程 中 注意 保护 潜 膜 免 
过 损伤 
0D 作法 磨 挥 修补 区 域 的 涂 膜 ， 在 接口 处 制作 羽 状 边 ， 
用 填 眼 灰 填 平 ， 然 后 重新 顺 涂 。 
29. 溶剂 泡 
EU 在 刚刚 喷涂 的 涂 膜 表面 会 
呈现 出 很 多 直径 在 1mm 以 下 的 项 部 裂 开 的 
小 气泡 ， 如 图 8-36 所 示 。 
| 由 于 涂 脐 表面 的 迅速 
ae 溶剂 蒸气 不 能 及 时 排出 。 
) 使 用 的 稀释 剂 质量 太 差 ， 挥 发 速度 太 快 。 
se 
3 ) 压缩 空气 的 压力 太 低 。 
4 ) 干燥 温度 太 高 ， 加 热 热 关 离 涂 腊 太 近 ， 加 热 温度 过 热 或 过 早 





全 





加 盐 。 
We 
) 要 保证 顺 员 涂 表面 绝对 清洁 。 
) 使 用 推荐 型 号 的 稀释 剂 。 
ee 员 涂 的 涂 膜 要 薄 而 湿 。 每 道 涂 层 之 间 要 有 足够 的 流 平时 间 。 
4 ) 压缩 空气 的 压力 要 调节 到 规定 值 。 
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5 ) 加 热 烘 烤 前 要 保证 有 足够 的 流 平 时 间 ， 以 便 让 涂 膜 中 的 空气 

或 溶剂 充分 挥发 ， 按 规定 温度 烘 烤 ， 加 热源 不 得 距 涂 腊 表面 太 近 。 
良久 尖 将 涂 膜 磨 平 ， 然 后 重新 喷涂 。 
30. 水 省 






砚 本 和。 涂 膜 上 出 现 一 片 片 直径 在 
6mm 以 下 的 圆 形 印记 ， 通 常 印记 内 的 颜色 比 
周围 涂 膜 的 颜色 稍 淡 ， 如 图 8-37 所 示 。 


图 8-37 水 渍 


1 ) 涂 腊 未 完全 硬化 前， 尝 雨 洒 或 普 上 了 水 滴 。 

2 ) 雨水 或 水 滴 溅 落 在 过 厚 的 抛光 旱 腊 上 。 

“(3) 预防 措施 

1 ) 在 涂 膜 完全 硬化 前 ， 要 防止 水 滴 落 其 在 表面 上 。 

2 ) 涂 膜 表面 的 保护 蜡 膜 不 得 过 厚 。 

宙 本 I 将 缺陷 区 域 的 蜡 膜 去 掉 ， 轻 轻 磨 平 ， 然 后 抛光 。 
必要 时 重复 以 上 步骤 。 情 况 严 重 时 ， 可 重新 顺 涂 。 
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